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The objective of this research is quality assurance improvement for printing 

process. The scope of research is for sheet off-set printing process. The printing process is 
directly effect to the quality of finish product. If the good printing process is established, so 
the products will be confident by customers. 

There is no quality assurance system for printing process in the case study factory, 
so customers may be not satisfy because the product offered to them may be not of a 
consistent quality. 

The quality assurance for printing process was established that includes the 
following : 

1. Ensuring that the production parameters ; material, machine, man, method, 
measurement are inspected and controlled. 

2. The quality assurance system are consists of quality planning, quality control, 
quality audit, corrective and preventive action, preventive maintenance and calibration, 
training and organization. 

 Quality record required by the quality assurance system were established and 
operated to provide evidence of acceptable quality products before delivery to customers. 
 For the other process improvement in printing manufacture, this research is used 
for the guidance to established quality assurance system in the future. Furthermore, it is 
guidance for the similar manufacture development.   
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บทที่ 1 
บทนํา 

 

1.1 ความเปนมาของงานวิจัย 
 ในภาวะการณปจจุบันธุรกิจบริการการพิมพกําลังประสบปญหาการแขงขันกันสูง  เนื่อง
จากปญหาทางเศรษฐกิจของประเทศ  ธุรกิจหลายๆประเภทซึ่งใชบริการการพิมพกําลังประสบ
ปญหา  ทําใหมีผลกระทบตอธุรกิจการพิมพไปดวย  จึงเกิดภาวะการแขงขันสูงเพื่อแยงชิงลูกคา  
ซึ่งเปนภาวะการแขงขันที่คุกคามกันเอง   
 อุตสาหกรรมการพิมพเปนอุตสาหกรรมเกาแกมานานมากในประเทศไทย  มีบริษัทเกาแก
ที่กอต้ังมานานหลายบริษัท  ซึ่งปจจุบันกําลังประสบปญหาการแขงขันจากบริษัทใหมๆที่เร่ิมกอต้ัง
ไมนาน  บริษัทที่กอต้ังมานานจะเสียเปรียบในเรื่องเครื่องพิมพที่ทันสมัย  ไดแก ความเร็วในการ
พิมพ  คุณภาพของงานพิมพ เปนตน   ในเรื่องของเครื่องพิมพจึงเปนจุดดอยของบริษัทรุนเกา  ซึ่ง
ปญหาดังกลาวมีผลกระทบโดยตรงกับคุณภาพการพิมพ  และตนทุนที่สูงขึ้น   ซึ่งในสถานการณ
เศรษฐกิจปจจุบันการที่จะลงทุนเครื่องจักรใหมๆที่ทันสมัย  เปนเรื่องที่เปนไปไดยาก 
 ดังนั้นจึงไดมีแนวคิดที่ตองจัดทําระบบประกันคุณภาพ  เพื่อสรางความเชื่อมั่นคุณภาพ
งานพิมพถึงแมวาจะเปนการใชเครื่องจักรรุนเกาก็ตาม   การใชเครื่องจักรที่ถูกวิธี  การมีแผนงาน
บํารุงรักษาที่เหมาะสม  การมีระบบตรวจสอบคุณภาพงาน  การมีระบบควบคุมกระบวนการผลิต  
การมีระบบชี้บงและการสืบกลับได   ลวนแลวแตเปนการสรางความมั่นใจใหคุณภาพการพิมพได 
 
1.2 ขอมูลเบื้องตนของโรงงานตัวอยาง   
 โรงงาน(โรงพิมพ)ที่จะดําเนินการศึกษาวิจัย  เปนโรงพิมพขนาดกลาง  มีพนักงานรวม
ประมาณ 400 คน  เปนโรงพิมพที่ใหบริการพิมพในระบบออฟเซต(Offset Printing)  กับงานหลาย
ประเภทไดแก หนังสือ  แผนปลิว โปสเตอร เปนตน    มีแทนพิมพระบบออฟเซตจํานวน 18 แทน
พิมพ  ความสามารถในการพิมพปละ 144,065,384 พิมพ(Impression) โดยประมาณ 
 
1.3 ความเปนมาของปญหา 
 จากการสํารวจการปฏิบัติงานในโรงพิมพตัวอยาง  พบวาการปฏิบัติงานกับเครื่องพิมพ
และวิธีการทํางานของชางพิมพยังไมมีมาตรฐานเดียวกัน  ทําใหเกิดแนวคิดที่จะนําระบบประกัน
คุณภาพมาใชเพื่อใหเกิดการปรับปรุงพัฒนาระบบการพิมพใหมีความสม่ําเสมอ  อันจะนําไปสูการ
คนหาสาเหตุและลดของเสียตอไป    ปญหาตางๆมีดังตอไปนี้ 

1.  ไมมีระบบการควบคุมกระบวนการ(Process Control)  ทําใหคุณภาพไมสม่ําเสมอ  
และนําไปสูการเกิดของเสียที่ไมจําเปนในปริมาณมากๆ 
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1.1  ไมมีการควบคุมสภาพการใชงานของเครื่องจักร 
1.2  ไมมีคูมือระเบียบปฏิบัติที่ใชในการพิมพ   การใชเครื่องพิมพอยางถูกวิธ ี

1.3  ไมมีแผนการซอมบํารุงรักษาสภาพการพิมพอยางเหมาะสม 

2.  ไมมีระบบการควบคุมเครื่องมือตรวจ  เครื่องวัด  ที่ชัดเจนเปนลายลักษณอักษร 
3.  ขาดระบบการชี้บงและสอบกลับไดของผลิตภัณฑในสวนการผลิต 

4.  ไมมีระบบบันทึกการปฏิบัติการแกไขและปองกันปญหา 

 
จากปญหาดังกลาวที่เกิดขึ้นกอใหเกิดปญหาตอคุณภาพงานพิมพ  ซึ่งจําเปนตองไดรับ

การแกไข   โดยการสรางระบบประกันคุณภาพของการพิมพที่เหมาะสม  เพื่อเปนการประกันวา
การผลิตจะมุงเนนใหไดงานที่มีคุณภาพสม่ําเสมอ 
 
1.4 วัตถุประสงค  

1. เพื่อศึกษาและพัฒนาการประกันคุณภาพในขั้นตอนการผลิต  สําหรับอุตสาหกรรม      
การพิมพ  เปนแนวทางการพัฒนาคุณภาพการพิมพตอไป 

2.  เพื่อใหไดแนวทางในการคนหาและลดปริมาณของเสีย  อันนําไปสูการลดตนทุนการ
ผลิต 

 
1.5 ขอบเขตการศึกษา      
 งานวิจัยนี้จะศึกษาครอบคลุมในสวนขั้นตอนการพิมพ  และออกแบบการประกันคุณภาพ
ในสวนขั้นตอนการพิมพ  ดวยเครื่องพิมพชนิดแบบปอนกระดาษแผน(Sheet)เทานั้น   นอกจากนี้
ยังจะไมพิจารณารวมถึงขั้นตอนกอนพิมพ(Prepress) และหลังพิมพ   อันไดแกกิจกรรมดังตอไปนี้ 

• การทําอารเวอรค 
• การทําฟลม  แยกสี  แตงฟลม   
• การทําเลยเอาท 
• การทําเพลท   
• การเขาเลม 
• การจัดสง  เปนตน 
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1.6 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
1. คนควาทฤษฎีหลักการพิมพและทฤษฎีการประกันคุณภาพที่เกี่ยวของกับงานวิจัย 
2.  ศึกษาระบบและขั้นตอนการพิมพที่เปนอยูในปจจุบัน 
3.  ศึกษาวิเคราะหและออกแบบระบบประกันคุณภาพ ที่เหมาะสม 
4.  นําระบบประกันคุณภาพของงานตางๆในการผลิตงานพิมพ  ที่ออกแบบไปทดลองใช

และทบทวนระบบ  เชน  สรางคูมือมาตรฐานการทํางานในการพิมพ , แผนคุณ
ภาพ(Quality Plan) ,  Audit Check List  เปนตน 

5.  สรุปผลที่ไดจากงานวิจัยและขอเสนอแนะ 
6.  จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
 

1.7 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ   
 ปจจุบันอุตสาหกรรมทุกประเภทจําเปนตองมุงเนนคุณภาพและตนทุน  เพื่อประโยชนใน
การแขงขัน  ดังนั้นการจัดทําระบบประกันคุณภาพจึงเปนแนวทางหนึ่งในการสนับการแขงขันของ
อุตสาหกรรม  ซึ่งนอกจากนี้แลวยังกอใหเกิดประโยชนดังตอไปนี้อีกคือ 

1.  สรางระบบประกันคุณภาพที่สัมฤทธิผลตอคุณภาพงานพิมพที่สม่ําเสมอ 
2.  เปนตนแบบของระบบประกันคุณภาพการพิมพ  ซึ่งจะนําไปสูการคิดจะทําระบบคุณ

ภาพรวมขององคกรตอไป เชน ระบบISO9000   
3.  เปนแนวทางการคนหาสาเหตุและนําไปสูการลดของเสีย 
4.  เปนการสรางคูมือปฏิบัติงานที่เหมาะสมใหกับงานพิมพ 

 
1.8 งานวิจัยที่เกี่ยวของ   
 งานวิจัยที่เกี่ยวของกับระบบประกันคุณภาพในขบวนการผลิตสําหรับอุตสาหกรรม
ประเภทอื่นๆ  ซึ่งจะเปนแนวทางและศึกษาปญหาในการดําเนินการวิจัยวามีขอมูล  หรือรูปแบบใด
ที่บกพรองไปบาง 
ทวิชาติ  เดชวิทยาพร(2540)   

วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการศึกษา  แนวทางการพัฒนาระบบประกันคุณภาพในกระบวน
การผลิตดุมหามลอสําหรับโรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนต  โดยดําเนินการวิจัยดังนี้ 

- วางแผนคุณภาพ  ไดแกการจัดทํามาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานสําเร็จรูป    
มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ  แผนผังควบคุม  เอกสารมาตรฐานขั้นตอน
การทํางาน   การฝกอบรม  จัดทําระบบการดูแลรักษาเครื่องจักร  จัดทําระบบการ
สอบเทียบเครื่องมือวัด  จัดทําระบบการตรวจติดตาม   
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- การนําระบบประกันคุณภาพไปฝกอบรมพนักงาน  และการประเมินผล 
- การนําระบบประกันคุณภาพไปทดลองปฏิบัติกับสายการผลิตดุมหามลอ 

 
สายรุง  อินทรเลิศ (2542) 

วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการศึกษา การพัฒนาโครงสรางระบบประกันคุณภาพในโรงพิมพ
ประเภทการผลิตหนังสือโดยเทคนิคคิวเอฟดี(Quality Function Deployment)  ไดนําเอาเทคนิค
การกระจายหนาที่เชิงคุณภาพไปประยุกตใชในกระบวนการผลิตหนังสือ  4 ข้ันตอน  ไดแก การ
วางแผนผลิตภัณฑ(การวางแผนระบบประกันคุณภาพ)  การออกแบบผลิตภัณฑ(การออกแบบ
โครงสรางระบบประกันคุณภาพ)   การวางแผนกระบวนการ  การวางแผนควบคุมกระบวนการ  
นอกจากนี้ยังไดมีการประเมินผลโครงสรางระบบที่ศึกษาดวย 
 
สวัสด์ิ  สุขะอาจิณ(2537)  

วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการศึกษาเพื่อพัฒนาคุณภาพสําหรับอุตสาหกรรมแหอวล    ทํา
การศึกษาปจจัยที่มีผลตอคุณภาพผลิตภัณฑ  และไดเสนอพัฒนาระบบประกันคุณภาพดังนี้  การ
ปรับปรุงโครงสรางองคกรสําหรับการประกันคุณภาพ  วางแผนกิจกรรมที่เกี่ยวของกับการประกัน
คุณภาพ(ไดแก การทบทวนขอตกลง การควบคุมกระบวนการผลิต  การตรวจสอบคุณภาพการ
ผลิต  การประเมินผลคุณภาพผลิตภัณฑจากขอมูลการตลาด)  ระบบเอกสารการรายงานคุณภาพ 
การกําหนดเงื่อนไขที่ควบคุมในการผลิต  
 
สุรนิตย  ชาลีคาร (2539) 

วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการศึกษาเพื่อปรับปรุงระบบการควบคุมเครื่องมือตรวจ เครื่องวัด 
และเครื่องทดสอบ  สําหรับการประกันคุณภาพในโรงงานผลิตพทาลิก แอนไฮไดรด  ไดมีการศึกษา
ออกแบบระบบควบคุมการวัดของเครื่องมือที่ใชควบคุมในกระบวนการผลิต วิธีการตรวจและ
ทดสอบเครื่องวัด  การสอบเทียบเครื่องมือวัด 

 
สมศักดิ์  อ.กองเกียรติ (2538) 

วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการศึกษาเพื่อปรับปรุง วิธีการตรวจ  การทดสอบของเครื่องมือวัด
ในระบบประกันคุณภาพสําหรับโรงงานผลิตจาระบี  มีการกําหนดคาวิกฤติของการวัดที่มีผล
กระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑ  แผนการสอบเทียบ  วิธีการสอบเทียบเครื่องมือวดั  รวมไปถึง
เครื่องมือวัดตางๆในหองปฏิบัติการ  เพื่อสรางความมั่นใจในคุณภาพสินคา      
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ชัยยศ  วัชรอยู (2533)  
วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการศึกษา ปรับปรุงระบบซอมบํารุงเพื่อเพิ่มผลผลิต(TPM)  ของ

อุตสาหกรรมทอผาขนาดกลาง   ไดมีการจัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับผูควบคุม
เครื่องจักรและสําหรับหนวยงานวิศวกรรม การฝกอบรมการดูแลรักษาเครื่องจักร มีการกําหนด
เงื่อนไขการคนหาสาเหตุของการเสียและแผนการปองกัน   ไดมีการนําระบบไปปฏิบัติและประเมิน
ผลผลิตที่ได  ไดแก  อัตราการผลิตที่เพิ่มข้ึน  คุณภาพของผลิตภัณฑ 
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บทที่ 2 
ลักษณะการพิมพออฟเซต (offset  printing) 

 
2.1 การพิมพออฟเซต 

2.1.1  หลักการพิมพออฟเซต 
  การพิมพออฟเซต (offset  printing)  เปนการพิมพระบบหนึ่งของการพิมพพื้นราบ  ซึ่ง
เปนระบบการพิมพที่นิยมแพรหลายทั่วไป  มีความสําคัญตอธุรกิจการพิมพเปนอยางมาก 
กระบวนการพิมพออฟเซตเปนการพิมพวิธีออม  เพราะมีการถายทอดภาพจากแมพิมพไป
ยังผายางกอน  โดยภาพพิมพที่ปรากฏบนผายางจะเปนภาพกลับ  เรียกขั้นตอนการถาย
ทอดภาพลงบนผายางนี้วา  “ออฟเซต”  จากนั้นภาพพมิพที่ไดจึงถายทอดไปยังวัสดุใช
พิมพ (กระดาษ)  อีกทีหนึ่งโดยจําเปนตองใชแรงกด  ซึ่งจะไดภาพตรงเหมือนแมพิมพและ
ตนฉบับ 
  การพิมพออฟเซตเปนการพิมพที่แมพิมพไมสัมผัสวัสดุใชพิมพโดยตรง  แตการถาย
ทอดภาพและขอความจากแมพิมพไปบนวัสดุใชพิมพ     สามารถทําไดโดยผานตัวกลางอัน
ไดแกผายาง  และใชแรงกดนอยที่สุดที่จะทําได 
• แมพิมพออฟเซตเปนแมพิมพที่มีผิวหนาเปนพื้นราบ  ทําจากแผนอลูมิเนียมที่มีการ

เคลือบสารไวแสง  บริเวณแมพิมพมีคุณสมบัติการซับหมึก  ในขณะที่บริเวณไรภาพมี
คุณสมบัติการรับน้ํา 

• ผายางคือวัสดุที่มีคุณสมบัติการหยุนตัวดี  ทําหนาที่รับถายทอดหมึกจากแมพิมพลงสู
วัสดุใชพิมพ  ทําใหการพิมพถายทอดภาพไดเรียบ  มีความคมชัด 

• น้ําที่ใชในกระบวนการพิมพออฟเซตมีชื่อวา “น้ํายาฟาวนเทน” ซึ่งเปนสารละลาย
ประเภทหนึ่งที่มีน้ําเปนตัวทําละลาย  ตัวถูกละลายในน้ํายาฟาวนเทนมีหลายชนิด  ทํา
หนาที่ไดแกใหความชื้นแกบริเวณไรภาพของแมพิมพ  ทําใหไมรับหมึก  และชวยลด
ความรอนและรักษาอุณหภูมิของแมพิมพไมใหสูงเกินไป  โดยอาศัยการระเหยของน้ํา
ยาฟาวนเทน 

• หมึกพิมพในระบบออฟเซตเปนหมึกชนิดน้ํามัน  จะเกาะที่บริเวณภาพบนแมพิมพซึ่งมี
คุณสมบัติชอบน้ํามัน 

  การถายทอดภาพและขอความทําไดโดยอาศัยสมบัติทางเคมี  ที่ไขมันและน้ําไมรวม
ตัวกันหรือรวมตัวกันนอยในระหวางการพิมพ  จะมีการจายน้ําและหมึกลงบนแมพิมพ  หมึก
จะเกาะติดบนบริเวณภาพของแมพิมพซึ่งเปนบริเวณที่มีคุณบัติรับหมึก  ในขณะที่น้ําจะ
เกาะติดบริเวณไรภาพซึ่งมีคุณสมบัติรับน้ําและตานหมึก  น้ําดังกลาวที่ใชในการพิมพ
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• ระบบหมึก ; ทําการตรวจสอบสภาพความสะอาดของลูกกลิ้งหมึก
รางหมึก  ปุมควบคุมการจายหมึกสามารถทํางานได 

• โมยาง ; ทําการตรวจสอบสภาพผายางและวัสดุรองหนุน  จากนี้จะ
ทําการติดตั้งผายางและวัสดุรองหนุนตามขอกําหนดของเครื่องพิมพ 

• โมกดพิมพ ; ตรวจสอบความสะอาดของโมกดพิมพ  ไมใหมีคาบ
สกปรกติดอยู 

• โมแมพิมพ ; ชางพิมพจะทําการตรวจสอบแมพิมพ (เพลท) ที่ไดรับวา
ถูกตองตามคําสั่งพิมพ  แลวตรวจสอบสภาพความเรียบรอยของแมพิมพ  จากนั้นจะทําการติด
ตั้งแมพิมพ (เพลท)  พรอมกับวัสดุรองหนุนตามขอกําหนดของเครื่องพิมพ  กรณีพิมพมากกวา  
1 สี (2, 4 สี)  การติดตั้งเพลทจะใสเพลทของสีใหตรงกับ  unit ที่จะพิมพสีนั้น ๆ เชน ใสเพลทสี
เหลืองลงใน  unit ของการพิมพสีเหลืองซึ่งตรงกับสีในรางหมึก 

3)  สวนรองรับ   ตรวจสอบและปรับต้ังตําแหนงและจังหวะตกของกระดาษ  
สายพานพากระดาษออกจากเครื่อง  และที่สําคัญชางพิมพจะตรวจหนวยพนแปงวาทํางานตาม
ปกติ 

      4)  สวนอื่น ๆ  ของเครื่องพิมพ  เปนการตรวจสอบและปรับต้ังสภาพการ
ทํางานทั่ว ๆ ไป ของเครื่องพิมพใหพรอม  ไดแก  ความสะอาด  ตรวจเช็คระบบน้ํามันหลอล่ืน  
สังเกตเสียงผิดปกติของเครื่องพิมพ 

 
เครื่องมือ (Tools) สําหรับการใชงานในขั้นตอนนี้ คือ 
-  ฟลเลอรเกจ (Filler  gage)  สําหรับวัดระยะหางของลูกกลิ้งและโมตาง ๆ 
-  micrometer  สําหรับตรวจสอบความหนา-บางของผายาง 
-  ตลับเมตร  สําหรับวัดขนาดกวางยาวของผายาง  แมพิมพ 
 

2.2.1.2 การทําพรอมพิมพสวนวัสดุการพิมพ 
ลําดับการทํางาน  ชางพิมพแตละคนจะแบงหนาที่กันจัดเตรียมและตรวจสอบวัสดุสําหรับการ
พิมพ  ดังนี้   
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1) เตรียมน้ํายาฟาวนเทน ; ชางพิมพจะตองเตรียมสารละลาย  น้ํายาฟาวน
เทนใหเหมาะสมกับการใชงาน  คือ  มีคาความเปนกรด-ดางในชวง 4.5 – 5.5  และปริมาณที่
เตรียมตองพอเหมาะกับการใชงาน 

2) เตรียมหมึกพิมพ ; ชางพิมพจะตรวจสอบคําสั่งสีที่จะพิมพวากี่สี  และ
เปนสีหมึกชุด (YMCB) หรือหมึกสีพิเศษ  จากนั้นชางพิมพตองทําการบดขยี้หมึกในถาด  เพื่อ
ปรับสภาพการไหลตัวของหมึกใหเหมาะสมกอนจะนําใสรางหมึกในเครื่องพมิพ  การใสหมึกลง
รางจะเรียงลําดับสีที่พิมพกอนหลังตามลําดับ 

3) เตรียมกระดาษขึ้นแทน ; ทําการตรวจสอบชนิดและจํานวนกระดาษวา
ตรงตามคําสั่งพิมพจากนั้นชางพิมพจะทําการตรวจสอบสภาพพิมพไดของกระดาษ  ไดแก 

- ขนาดขึ้นพิมพถูกตองกับเครื่องพิมพ 
- สภาพกระดาษไมเปนคลื่น 
- การตัดกระดาษไดฉากและเรียบ  ขนาดเทากันทุกแผนใน pallet 

เดียวกัน 
เครื่องมือ (Tools)   สําหรับใชงานในขั้นตอนนี้  ไดแก 
    - กระดาษลิตมัส  สําหรับตรวจวัดคาความเปนกรด-ดาง (pH) ของน้ํา
ยาฟาวนเทน 
    - ไฮโดรมิเตอร  สําหรับตรวจวัดคา  ความถวงจําเพาะของสารละลาย
น้ํายาฟาวนเทน 
    - พายกวนหมึก 
    - ตลับเมตร  สําหรับวัดขนาด   ขนาดขึ้นพิมพ 
 
2.2.2  ขั้นตอน Make ready  (หรือการปรูฟสีหนาแทนพิมพ) 
 เมื่อชางพิมพเตรียมความพรอมของเครื่องพิมพ  และวัสดุการพิมพพรอมแลว  ขั้นตอน
ตอไปเปนการเปดเครื่องพิมพเพื่อทดสอบพิมพงานจริง  ในขั้นตอนนี้มีความสําคัญมาก  เปน
ขั้นตอนที่ชางพิมพทําการปรับต้ังรายละเอียดของสภาวะเครื่องพิมพ  เพื่อใหไดแผนพิมพที่ถูก
ตองใกลเคียงกับปรูฟตนฉบับ 
ลําดับการทํางาน 

1)  ปรับสเกลปริมาณปลอยหมึกแตละสี (กรณีพิมพมากกวา 1 สี)  ตามแนวปลอยหมึก
ของลูกกลิ้งสงหมึก  โดยพิจารณาจากสีของปรูฟตนฉบับ (ซึ่งจะมีคําสั่งสีแสดงอยู) 

2) ปรับต้ังตําแหนงของ register  เพื่อใหไดภาพที่ตรงซอนทับสนิท  ไมเหลื่อม 
3) ปรับความเขมสี  เม็ดสกรีน  ใหไดภาพออกมาจนใกลเคียงกับปรูฟตนฉบับมากที่สุด 
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4)  แผนพิมพที่ไดออกมาจนใกลเคียงกับปรูฟตนฉบับมากที่สุดนั้น    จะถูกเรียกวาแผน 
“OK  Sheet”  ซึ่งจะถูกใชเปนแผนอางอิงในการพิมพงานจริง 

เครื่องมือ (Tools)  สําหรับใชงานในขั้นตอนนี้  ไดแก 
  - แวนขยาย  สําหรับชางพิมพสองมองดูรายละเอียดเม็ดสกรีนภาพพิมพ 

 
2.2.3  ขั้นตอนการพิมพงานจริง 

ลําดับการทํางาน  หลังจากที่ชางพิมพสามารถปรูฟสีงานพิมพไดแลว(ไดแผน OK 
Sheet)  สภาวะการพิมพนั้นจะเปนภาวะพิมพงานจริงตอไป 

1) นําแผน “OK Sheet”   ติดบนโตะตรวจสอบงาน 
2) เร่ิมเปดเครื่องพิมพ  ปรับความเร็วเพิ่มจนถึงระดับที่ตองการและรักษา

ความเร็วใหคงที่ 
3) ในระหวางพิมพ  ชางพิมพจะมีการสุมแผนงานขึ้นมาตรวจสอบคุณภาพ  ถา

พบขอบกพรองปรากฏบนภาพพิมพ  จะตองมีการแกไขโดยปรับสภาวะการพิมพ  หรืออาจตองหยุด
เครื่องพิมพเพื่อแกไข 

4) เมื่อแกไขไดแลวจะเริ่มพิมพงานตอไป 
5) แผนพิมพที่ออกจากเครื่องพิมพจะถูกตั้งทิ้งไว (หามเคลื่อนยาย) อยางนอย 6 

ชั่วโมง  เพื่อรอใหหมึกแหง  กอนจะถูกนําไปดําเนินการในขั้นตอนตอไป 
6) กรณีงานพิมพตองกลับหนากระดาษพิมพ (กรอบใหม)  หลังจากหนาแรกที่

พิมพหมึกแหงแลวก็จะกลับหนากระดาษพิมพตอไป  โดยทําการเปลี่ยนเพลทใหมใหถูกตอง 
เครื่องมือ  (Tools)  สําหรับใชในขั้นตอนนี้  ไดแก 

   - แวนขยาย 
 

2.2.4  ขั้นตอนหลังพิมพ 
 แผนพิมพที่ไดออกมาจากเครื่องพิมพ    จะถูกตั้งทิ้งไวบนแผนกระดานรองอยางนอย     

6  ชั่วโมง  เพื่อรอใหหมึกแหงสนิท  จึงทําการยกเคลื่อนยายได 
ลําดับการทํางาน 

1) ชางพิมพจะคอย ๆ ยกแผนพิมพออกจากกระดานรอง  แลววางซอนทับกันบน pallet ใน
ความสูงที่พอเหมาะ 

2) แผนพิมพที่เสียจากการปรูฟในชวงแรก  จะถูกแยกออกเพื่อไมใหปะปนกับของดี 
3) ใชพลาสติกใสพันรอบ pallet ตั้งแตดานบนลงลาง  เขียนใบกํากับติดบน pallet งาน 
4) จัดเก็บไวในพื้นที่เหมาะสม  เพื่อใหแผนกอื่นนําไปดําเนินงานขั้นตอไป 
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รูปที่  2.6  แสดงตําแหนง layout ของเครื่องพิมพ 
 
 
 

Champion 221

Champion 222

Champion 223

Perle
211

Perle
212

Perle
213

Perle
214

แผนก 2 สี แผนก 1 สี

KBA 241 KBA 242

Champion243

Mitsubishi 245

แผนก 4 สี

รูปที่ 2.6 แสดงlayoutของเครื่องพิมพชนิดปอนแผน
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บทที่ 3  
ทฤษฎีเกี่ยวของในงานวิจัย 

 
3.1 ระบบประกันคุณภาพ 
 “การประกันคุณภาพ” หมายถึง กิจกรรมตาง ๆ ที่มีขึ้นเพื่อประเมินคุณภาพ เพื่อเพิ่ม
ความเชื่อมั่นวากระบวนการทํางานทุกอยางดําเนินไปดวยดี ซึ่งการประเมินคุณภาพที่วามีชื่อเรียก
ที่ใชกันหลายชื่อ เชน การควบคุมการตรวจสอบ หรือการสํารวจ กระบวนการในการประเมินคุณ
ภาพและรายงานผลเพื่อเพิ่มความเชื่อมั่น เรียกวา การประกันคุณภาพ (Quality Assurance) 
 
 3.1.1 การตรวจสอบนําเขา 
 การวางแผนเพื่อตรวจสอบวัสดุนําเขา ควรเปนไปเพื่อ 

- ลดคาใชจายสําหรับคุณภาพใหต่ําสุด 
- เพื่อปองกันการปฏิเสธ หลังจากวัสดุไดนําเขามาถึงแลว 
- ควรจะทําใหเปนระบบที่มีการปรับปรุงแกไขดวยตนเอง 

หนวยงานที่รับผิดชอบการตรวจสอบวัสดุนําเขา (สวนมากมักจะเปนแผนกควบคุมคุณภาพ) จะให
ขอมูลกับหนวยงานจัดซื้อเพื่อนําไปพิจารณาทางดานราคาและคุณภาพ การตัดสินใจเกี่ยวกับคุณ
ภาพจะขึ้นอยูกับวา จะทดสอบวิธีใด ขอมูลอะไรบางที่ตองการจากผูสงวัสดุ จะใชระดับคุณภาพ 
และแผนการตรวจอยางใด ขณะเดียวกันก็ควรจะวางแผนจัดอุปกรณ เครื่องมือ และเจาหนาที่
สําหรับการตรวจสอบ รายละเอียดของแผนการตรวจสอบก็ควรคํานึงถึงคาใชจายในการตรวจสอบ
ซึ่งประกอบดวยคาแรง คาใชจายในการจัดเก็บขอมูล คาใชจายเกี่ยวกับวัสดุ อุปกรณที่ใชสําหรับ
ตรวจสอบ คาใชจายสําหรับการปฏิเสธ คาซอมแซม (Rework) ซึ่งแทนดวยคาใชจายที่เกิดจาก
ความเสียหายอันเนื่องจากชิ้นสวนหรือวัสดุที่ไมมีมาตรฐานผานเขาไปในสายการผลิต ถาเปนไปได
การวางแผนการตรวจสอบควรจะไดคํานึงถึงขอมูลเกา ๆ ของผูที่เคยสงวัสดุให ขอสรุปของรายการ
ตรวจรับส่ิงของมี 4 ประเด็น คือ 
  1) วัสดุที่นําเขามา ครอบคลุมถึงแผนการทั้งหมด การวิเคราะหถึงวัดสุที่นําเขา 
และความสัมพันธกับหนาที่อ่ืน ๆ ที่มีสวนสนับสนุนรายการตรวจสอบ 
  2) การสํารวจผูสงวัตถุดิบ การตรวจสอบ การตรวจตรา เปนสวนหนึ่งของรายการ
ตรวจสอบวัตถุดิบนําเขา 
  3) การวิเคราะหคาใชจาย สําหรับคุณภาพ เปนเครื่องมือซ่ึงเปนสวนหนึ่งของราย
การตรวจสอบวัสดุนําเขา สําหรับการวางแผนและปรับปรุงรายการ 
  4) เจาหนาที่ผูเกี่ยวของกับการควบคุมคุณภาพ สามารถชวยเหลือสนับสนุน
กระบวนการผลิตและกิจการของโรงงานได 
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3.1.2 การตรวจสอบระหวางผลิต 

 พนักงานจะทําหนาที่ตรวจสอบชิ้นงานในขณะที่ทําการผลิตชิ้นงานไปดวย วิธีนี้สามารถ
เพิ่มประสิทธิภาพของการควบคุมคุณภาพ จะทําใหคุณภาพเฉลี่ยของผลิตภัณฑดีขึ้น โดยมีตนทุน
ต่ําลง ผูปฏิบัติสามารถปรับแตงการทํางานหรือกระบวนการ โดยไมใหเกิดการลาชาในกระบวน
การ และในการผลิตขนาดใหญ พนักงานที่มีหนาที่ตรวจสอบเฉพาะสวนที่รับผิดชอบ จะใหผลที่ดี
กวาพนักงานคนเดียวแตทําหนาที่ ตรวจสอบชิ้นงานหลาย ๆ ชนิด อยางไรก็ดีการควบคุมคุณภาพ
สามารถทํากอนจะเริ่มการผลิต โดยการปรับแตงเครื่องมือใหไดตามที่กําหนด 
  
 3.1.3 การวางแผนการตรวจสอบ 
การวางแผนการตรวจสอบควรคํานึงถึง ความพรอมของเครื่องมือและสถานที่ เพราะเวลาที่เผื่อไว
สําหรับการตัดสินใจ มักจะไมพอเพียงสําหรับรายละเอียดปลีกยอยของแผนการตรวจสอบ ไดแก 
การวางแผนและเขียนวิธีการสําหรับการตรวจชิ้นงานนั้น ๆ 
 ชนิดของการตรวจสอบ เชน คุณสมบัติทางเคมี ลักษณะที่มองเห็นได ตองวางแผนไววาจะ
ตรวจสอบอะไร ใชแผนไหน ชนิดของขอมลูใดที่จะบันทึกลงในแบบฟอรมชนิดใด แลววิเคราะหขอ
กําหนดและชวยของขอกําหนด 
 จากนั้นจัดทํา บันทึกการตรวจสอบ ระบุวิธีการ แผนตรวจสอบ ความถี่ของการตรวจสอบ 
 วิธีการตาง ๆ ในการตรวจสอบอาจนํามารวมกัน เชนการตรวจชิ้นแรก การตรวจตามระยะ 
การตรวจสอบแบบรุนตอรุน การตรวจสอบควบคุมกระบวนการ 
 
 3.1.4 การวัด (Measurement) 
 ลักษณะของคุณภาพจะเกี่ยวของอยางมากกับปริมาณที่ผลิต ลักษณะในการผลิตปริมาณ
ตาที่กลาวนี้จะถูกดําเนินการไปภายใตแนวทางของระบบที่เกี่ยวของกับ 
 1. คําจํากัดความของหนวยมาตรฐาน ซึ่งเรียกวา “หนวยการวัด” ซึ่งมีการกําหนดลงไป
วา ลักษณะอยางไรจะมีหนวยเรียกวาอะไร 
 2. เครื่องมือที่ใชวัด ซึ่งจะถูกปรับใหอานคาไดตามหนวยมาตรฐานการวัดที่ตองการ 
 สําหรับกรณีการตรวจสอบ คุณลักษณะที่ไมสามารถใชเครื่องมือวัดคาได 
 1. การทดลองที่หองใชประสาทสัมผัส ซึ่งไมมีเครื่องมือวัดได ตองใชอวัยวะสัมผัสเพื่อ
ทดสอบ เชน สี กลิ่น รส ความหยาบ 
 2. การทดสอบที่ตองใชอุปกรณทดสอบ เชน การตรวจสอบขอบกพรองในวัสดุ 
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3.1.5 การควบคุมคุณภาพเชิงวิศวกรรม 
  3.1.5.1 เทคนิคการวิเคราะหคุณภาพดวยเครื่องมือ 7 อยาง 
 การปฏิบัติเพื่อใหไดจุดมุงหมาย “คุณภาพ” จําเปนตองมีการวางแผนและกําหนดเปา
หมายในการปฏิบัติไวอยางชัดเจน ดวยการใชตัวเลขตาง ๆ ที่รวบรวมขึ้นมาวิเคราะหหาแนวทาง
ในการตัดสินใจ จากเทคนิคการวิเคราะหขอมูลในรูปแบบที่จะชวยใหมองเห็นสภาพความจริงและ
เขาใจงาย เทคนิค 7 อยางดังกลาวไดแก 
  •  ใบตรวจสอบ (Check sheet) 
  •  ฮีสตแกรม (histogram) 
  •  แผนภูมิพาเรโต (Pareto diagram) 
  • ผังกางปลา (fish-bone diagram) หรือผังเหตุและผล (cause-effect diagram) 
  • กราฟ (graph) 
  •  แผนภูมิกระจาย (scatter diagram)  
  •  แผนภูมิควบคุม (control chart) 
 

 3.1.5.2  การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ 
 ในการควบคุมคุณภาพดานการผลิต หลักการทางสถิติมีบทบาทอยางสําคัญในการ
ประเมินผล และควบคุมกระบวนการผลิตใหมีระดับคุณภาพตามความตองการ เครื่องมือทางสถิติ
ที่ใชในการควบคุมคุณภาพประกอบดวย 
 
 วัตถุดิบ   กระบวนการผลิต  สินคาสําเร็จรูปหรือช้ินงาน 
 

1) แผนชักตัวอยาง เพื่อการยอมรับ (Sampling plan) 
1.1) ประเภทของแผนชักตัวอยาง 

แผนชักตัวอยางเปนวิธีใชเพื่อตรวจรับวัตถุดิบ การตรวจสอบวัตถุดิบกอนการผลิตเปนส่ิงจําเปนสําเร็จ
รูปกอนสงจําหนาย โดยปกติในอุตสาหกรรมการผลิต การตรวจสอบวัตถุดิบกอนการผลิตเปนส่ิงจําเปนอยางไรก็
ตาม การตรวจสอบวัตถุดิบทุกชิ้นกอนนําไปใชงาน อาจไมเหมาะสมหรือทําไมได 

แผนชักตัวอยางที่ใชมีหลายประเภท แตที่นิยมใชกันมากคือ 
 • แผนชักตัวอยางเชิงเดี่ยว  ประกอบไปดวยเลขสองจํานวน คือ n และ c 
  n เปนจํานวนตัวอยางที่สุมชักจากรุน 
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  c  เปนเลขจํานวนที่ยอมรับหรือจํานวนของเสียที่ยอมใหมีใน n ตัวอยาง 
 การใชแผนชักตัวอยางทําโดยชักตัวอยางแบบสุมจากรุนสินคา จํานวน n ช้ิน ทําการตรวจ
สอบลักษณะคุณภาพแลวจําแนกเปนของดีและของเสีย ถาผลของเสียนอยกวาหรือเทากับ c ก็รับสิน
คารุนนั้นได แตถาของเสียมากกวา c ก็ปฏิเสธรุน 
 

สุมชักตัวอยางจํานวน n 
ตรวจสอบลักษณะคุณภาพ 

นับจํานวนของเสีย x 
 

              y       n 
 ยอมรับรุน         x < c   ปฏิเสธรุน 
 
 

รูปที่ 3.1 แสดงแผนชักตัวอยางเชิงเดี่ยว 
 
 
•  แผนชักตัวอยางเชิงคู 

 ประกอบไปดวย ตัวเลขจํานวน 4 คา คือ 
  n1 เปนจํานวนตัวอยางในสุมชักครั้งที่ 1 
  n2 เปนจํานวนตัวอยางในสุมชักครั้งที่ 2 
  c1 เปนจํานวนที่ยอมรับ คร้ังที่ 1 
  c2 เปนจํานวนที่ยอมรับ คร้ังที่ 2 
วิธีใชแผนชักตัวอยางเชิงคู แสดงไดดังรูปที่3.2 
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สุมชักตัวอยางจํานวน n1 
ตรวจนับจํานวนของเสีย x1 

 
              y        n 
 ยอมรับรุน      x1 < c1    
         y 

          x1 < c1  ปฏิเสธรุน 
 
             n 
            ชักตัวอยาง n2 
                   ตรวจนับของเสีย x2 
 
     n                       y  
              x1 + x2 < c2 
 

 
รูปที่ 3.2 แสดงแผนชักตัวอยางเชิงคู 

 
นอกจากนี้ยังมีแผนชักตัวอยางหลายเชิงตอไปนี้ แตจะไมเปนที่นิยมใชแพรหลาย มักจะถูกนําไปใช
กับการตรวจสอบแบบพิเศษกับสินคาหนึ่งสินคาใดโดยเฉพาะ 
 

1.2) ระดับคุณภาพที่ยอมรับ 
ระดับคุณภาพที่ยอมรับหรือ AQL หมายถึง คาสูงสุดของจํานวนของเสียคิดเปน

รอยละ หรือคาสูงสุดของขอบกพรอง (รอยตําหนิ) ตอรอยหนวยของสินคา ที่ถือวาเปนคาเฉลี่ยที่
ยอมใหมีอยูได 
 

1.3) ระดับการตรวจสอบและขนาดตัวอยาง 
ขนาดตัวอยางหรือจํานวนตัวอยางที่ตองสุมชัก จะถูกกําหนดโดยขนาดรุน และ

ระดับการตรวจสอบ (inspection level) การตรวจสอบแบงออกเปนการตรวจสอบทั่วไป 3 ระดับ
และการตรวจสอบสินคาพิเศษอีก 4 ระดับ 

การตรวจสอบทั่วไป ระดับ I เปนระดับการตรวจสอบที่ใชจํานวนตัวอยาง 
 
 



22 

นอยกวาระดับอื่น 
  การตรวจสอบทั่วไป ระดับ II เปนระดับที่นิยมใชกันมาก 
 
  การตรวจสอบทั่วไป ระดับ III เปนระดับการตรวจสอบที่ใชจํานวนตัวอยาง 

มากกวาระดับอื่น ทําใหเสียคาใชจายในการ 
ตรวจสอบสูงขึ้น แตจะชวยลดความเสี่ยงของผู 
บริโภค 

 
 การตรวจสอบพิเศษ 4 ระดับ ประกอบดวย S-1   S-2   S-3    S-4  เปนระดับการตรวจสอบ
ที่ใชในกรณีจําเปนตองใชตัวอยางจํานวนนอย ๆ โดยยอมใหความเสี่ยงของผูบริโภคมากขึ้น 
 

1.4) ความเขมงวดของการตรวจสอบ 
ความเขมงวดของการตรวจสอบแบงออกเปน 3 แบบ คือ แบบปกติ แบบเครงคัด 

แบบผอนคลาย การตรวจสอบแบบตาง ๆ นี้ ทําใหขนาดตัวอยาง เลขจํานวนที่ยอมรับและไมยอม
รับตางกัน 
 

2) แผนภูมิควบคุม (control chart) 
คือแผนภูมิหรือกราฟที่แสดงขอมูลคุณภาพประเด็นใดประเด็นหนึ่ง โดยอาศัยขอมูล

จากขอกําหนดคุณสมบัติ (specification) ทางคุณภาพขอใดขอหนึ่งของชิ้นงานที่ทําการผลิต และ
ตองการควบคุมนั้น เพื่อใชเปนแนวทางในการติดตามผลการผลิตจากระบวนการผลิต ขั้นตอนใด
ข้ันตอนหนึ่งโดยการตรวจวัดคาซึ่งวัดได (Variable) ที่เรียกวาคาวัด หรือการนับจํานวนคาที่เปน
หนวยนับ (Attribute) แลวเขียนบันทึกลงในแผนภูมิ โดยปกติแผนภูมิควบคุมจะมีเสนแสดง
อยู 3 ระดับ คือ 

- เสนคากลาง คือ เสนที่แสดงคาหรือจํานวนที่เปนขอกําหนดหรือเปาหมายการ
ควบคุม 
- เสนแสดงขอบเขตควบคุมดานบน (Upper control limit , UCL) คือ เสนแสดง
ของ  
   เขตดานบนที่อนุญาตใหมีความคลาดเคลื่อนได 
- เสนแสดงขอบเขตควบคุมดานลาง (lower control limit , LCL) คือ เสนแสดง
ขอบเขต 
ดานลางที่อนุญาตใหมีความคลาดเคลื่อนได 
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ถาหากการผลิตหรือผลิตภัณฑอยูในขอบเขตควบคุมนี้ ถือ วาผลการผลิตยอมรับได ถาหาก
พบวาผลการผลิตคาใดอยูนอกเขตควบคุม (ทั้งดานบนหรือลาง) ถือวาจะตองมีการปรับปรุงแกไข
โดยทันที  

แผนภูมิควบคุม จําแนกได 2 ประเภทหลัก ๆ คือ 
 •  แผนภูมิควบคุมตามลักษณะ (attribute control chart) ที่สําคัญไดแก 
  แผนภูมิ  P  เพื่อควบคุมสัดสวนของเสีย 
  แผนภูมิ nP  เพื่อควบคุมจํานวนของเสีย 
  แผนภูมิ c เพ่ือควบคุมจํานวนสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสีย 
  แผนภูมิ u เพื่อควบคุมสาเหตุตอหนวยที่ทําใหเกิดของเสีย 
 •  แผนภูมิควบคุมชนิดแปรผัน (variable control chart) ที่สําคัญไดแก 
  แผนภูมิ X  เพื่อควบคุมคาเฉลี่ย 
  แผนภูมิ R เพื่อควบคุมคาพิสัย 
 

 3.1.6 การกําหนดมาตรฐานการทํางาน  
  มาตรฐานที่มักใชในการเปรียบเทียบมีที่มาอยู 4 แหงคือ 

1. มาตรฐานที่ไดจากอดีต 
2. มาตรฐานทางวิศวกรรม 
3. มาตรฐานจากขอมูลทางการตลาด 
4. มาตรฐานการวางแผน 
มาตรฐานที่ไดจากอดีต จะใชการทํางานในอดีตเปนเกณฑ ซ่ึงแบบนี้ดูเหมือนจะ

เหมาะสมแตความจริงอาจเปนการทํางานที่ไมดีก็ได การใชมาตรฐานทางวิศวกรรมจะเปนมาตร
ฐานที่คาดหวังวาตองทํางานไดดีที่สุดเทาที่จะเปนไปได แตมักจะเปนไปไดยาก การใชมาตรฐาน
ทางการตลาดจะมีประโยชนมากหากมองในแงการแขงขัน แตวิธีการนี้จะยากมากในขั้นตอนการหา
ขอมูล 
  

3.1.7 การประเมินผลิตภัณฑใหผานไป 
ผูซ้ือมีวิธีการทําใหเกิดความมั่นใจ และแนใจในผลิตภัณฑที่เหมาะสม พอดีในการ

ใชและวิธีดวยกัน คือ 
1. ความไววางใจผูขายเพียงอยางเดียว 
ไมมีการตรวจสินคาแรกเขา เปนวิธีการใชที่ใชโดยทั่วไปในการซื้อของเล็ก ๆ  

นอย ๆ วัสดุที่มีมาตรฐาน และสินคาที่ไมใชในการผลิต เชน เครื่องใชในสํานักงาน เปนตน ความไว
วางใจนี้ จะตองเก็บรักษาในกระบวนการผลิตที่ติดตามมา และในรายการการใชผลิตภัณฑ 
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2. การตรวจสอบแรกเขา 
การตรวจสอบแรกเขาประกอบดวย การตรวจสอบพื้นฐาน ของผลิตภัณฑกอนที่ผู

ซ้ือจะจายเงินใหกับผูขาย ถาการตรวจสอบการทําที่โรงงานของผูซ้ือ เรียกวา incoming inspection 
การตรวจสอบแรกเขาของผลิตภัณฑอาจเปนการตรวจสอบ 100% หรือการสุมตัวอยาง 

 
ชนิด แนวทาง การนําไปใช 

ตรวจสอบ 100% 
 
 
 
สุมตัวอยาง 
 
 
ตรวจสอบเอกลักษณ 
 

ทุกช้ินสวนใน lot จะถูกประเมินใหเปน
ไปตามรายการที่ระบุ 
 
 
ประเมินคาตามแผนการสุมตัวอยาง 
 
แนใจวาผูขายสงช้ินสวนที่ถูกตอง ไมมี
การตรวจสอบลักษณะ 

คาใชจายในการตรวจสอบเหมาะสมกับคาใชจาย
บนความเสี่ยง ของการเกิดการเสียหาย 
 
ช้ินสวนที่มีประวัติคุณภาพที่ดีพอและสําคัญ 
 
ช้ินสวนที่มีความสําคัญนอย แตมีความเชื่อมั่นใน
การทดสอบในหองปฏิบัติการของผูขาย 

 
 
3.2  การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 
 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (preventive maintenance) คือ การสรางแผนการบํารุงรักษา โดย
อาศัยหลักพื้นฐานมาตรฐานเปนหลัก การดําเนินการตรวจสอบ การเติมน้ํามันหลอล่ืน การถอด
เปล่ียน การซอมแซม การจดบันทึกผล การกระทําดังกลาวเปนขอมูลการบํารุงรักษา การวิเคราะห
ขอมูลที่บันทึกไว เพื่อเสาะหาจุดที่เปนปญหาแลวสรางมาตรการแกไข ซ่ึงแสดงไดดังรูป การดําเนิน
งานดังกลาวซ้ําแลวซํ้าอีก จะมีผลใหระดับของงานการบํารุงรักษา เพิ่มสูงขึ้นในลักษณะบันไดเวียน 
ทําใหการปฏิบัติงานของเครื่องจักร อุปกรณ มีเสถียรภาพขึ้น 
 งานทุกขั้นตอนจะตองปฏิบัติอยางถูกตอง ถาเกิดความผิดพลาด จะทําใหประสิทธิภาพไม
เพิ่มขึ้นตามที่คาดไว เกิดการสูญเปลา 
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รูปที่ 3.3 แสดงรูปแบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
 

3.2.1 การตรวจสอบ 
โดยทั่วไปในการตรวจสอบเปนประจํา จะมีขอจํากัดในการตรวจสอบคือ ตรวจไดเพียงจุดใหญ ๆ  หลัง

จากนั้นจําเปนตองมีการหยุดเครื่องเพื่อตรวจสอบโดยละเอียด ตามแผนการตรวจสอบทั่วไป เพื่อไมใหเกิดการ
ขาดตกบกพรอง จะตองดําเนินการตรวจสอบตามแผนการที่เปนไปตามมาตรฐานที่กําหนดไวอยางเครงครัด 

ระบบการตรวจสอบเปนประจํา จะตองมีการสรางกําหนดการตรวจสอบประจําวัน ประจํา
เดือน โดยอาศัยมาตรฐานการตรวจสอบเปนหลัก จากนั้นก็ใชปฏิทินการตรวจสอบเปนคูมือการ
ดําเนินงานในการทําการตรวจสอบ 

 
 
 
 
 
 
 

การควบคุมบํารุงรักษา 
เครื่องจักรอุปกรณ 

การกอสรางอมแซมใน
งานตรวจสอบแผนการ
ระยะสั้นระยะยาว 

แผนการ 
ดําเนินงาน

มาตรฐาน 
การดําเนินงาน

การตรวจสอบ 
การดําเนินงาน 

บันทึกการ 
บํารุงรักษา 

การพิจารณา 
เนื้อหาของ 

การดําเนินการ 

การขัดของ 
กระทันหัน การวิเคราะห 

การขัดของ 

มาตรฐาน 
ควบคุมเคร่ือง 
จักรอุปกรณ 

มาตรฐานการถอดเปลี่ยน 

การดําเนินการเพื่อปรับปรุง การปรับปรุง 
เครื่องจักรอุปกรณ 

การปรับปรุง 
เพิ่มมาตรฐาน 

ไปสูมาตรฐานตาง ๆ  

มาตรฐานการดําเนินงาน 

การตรวจสอบเปนประจํา 

แผนการตรวจสอบ 
 

ดําเนินการตรวจสอบ 
 

พบความผิดปกติ
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ระบบการตรวจสอบเปนประจํา   ระบบการตรวจสอบละเอียดในจุดที่สําคัญ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.2.2 ชนิดของการบํารุงรักษา 
1) การบํารุงรักษาตามแผนการ (Planned Maintenance) 
2) การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance) 
3) การหยุดเครื่องเพื่อการบํารุงรักษา (Stop Maintenance) 
4) การบํารุงรักษาในสายการผลิต (On system Maintenance) 
5) การบํารุงรักษานอกสายการผลิต (Off system Maintenance) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บรรทัดฐานการตรวจสอบ 

ตารางกําหนดการ 
ตรวจสอบประจําเดือน 

ตารางการควบคุม 
การดําเนินงาน 

ปฏิทินการตรวจสอบ ตารางกําหนดการดําเนินงานใน
การตรวจสอบประจําป 

ดําเนินการ ตารางกําหนดการดําเนินงาน 
ในการตรวจสอบประจําเดือน 

รายงานผล ตารางกําหนดเวลาดําเนินงาน 

ดําเนินการ 

รายงานผล (บันทึก
บํารุงรักษา) 

รูปที่3.4 แสดง Flow Chart ของแผนการตรวจสอบ 
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3.2.3 การบํารุงรักษาอยางเปนระบบ 
 

บํารุงรักษาตามแผนการ 
(Planned Maintenance) 

 
การบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุ    การบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

(Breakdown Maintenance)    (Preventive Maintenance) 
 

การบํารุงรักษากรณีพิเศษ 

 
                 การซอม 
                          การบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง 
                           (Corrective Maintenance) 

 
การปองกันการบํารุงรักษา                            การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ 

(Maintenance Preventive)    (Predictive Maintenance) 

 
รูปที่3.5 แสดงการบํารุงรักษาอยางเปนระบบ 

 
 
3.3 การสอบเทียบเครื่องมือ 
 3.3.1  มาตรฐาน (Standard) ในการสอบเทียบ เครื่องมือวัดใด ๆ หากตองการทราบ
วาเครื่องมือวัดคาความถูกตองหรือไม ก็ตองใชปริมาณที่ทราบคาและความผิดพลาดตามทดสอบ 
ซึ่งสิ่งที่นํามาทดสอบนี้เองเรียกวา มาตรฐาน และเงื่อนไขก็คือ มาตรฐานตองมีความผิดพลาดใน
ตัวเองนอยกวาเครื่องมือจะตรวจสอบอยางนอย 3 เทา โดยระดับความผิดพลาดของมาตรฐาน จะ
ไมมีอิทธิพลตอผลการสอบเทียบ 
 
 3.3.2 การสอบกลับได (Traceability) การสอบเทียบนอกจากเปนการสอบเครื่องมือให
มั่นใจวา เครื่องมือวัดที่ใชมี ความผิดพลาดอยูในระดับที่กําหนด และปรับแตงเมื่อพบวา ออกนอก
ยานโดยการสอบเทียบตองใชมาตรฐาน 
 มาตรฐานที่นํามาสอบเทียบเครื่องมือวัด ยอมตองไดรับการสอบเทียบดวยเชนนี้ มาตร
ฐานที่สูงกวาที่นํามาเสนอเทียบมาตรฐาน ก็ตองไดรับการสอบเทียบดวยเชนกัน เปนเชนนี้ไปเปน
ทอด ๆ กรณีที่เราสืบประวัติการสอบเทียบเครื่องมือวัดวาใชมาตรฐานใดมาสอบเทียบมาตรฐาน ที่
นํามาใชถูกสอบเทียบดวยมาตรฐานที่สูงกวาไดเราเรียกวาการสอบเทียบนั้นสามารถสอบกลับได 
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 3.3.3 ตรวจสอบ (inspection) คือ การใชเครื่องมือวัด เพื่อหาคาประจําตัวของสิ่งที่
ตองการโดยทั่วไปเรียกการตรวจสอบคุณลักษณะใด ๆ เชน ผลิตภัณฑซึ่งการตรวจสอบเปนแบบไม
ทําลาย 
 
 3.3.4 ความผิดพลาดที่ยอมรับได เปนคาความผิดพลาดในการวัดของเครื่องมือที่ยอม
ใหไดของผลิตภัณฑที่ใชเครื่องมือเหลานี้วัด 
 
 3.3.5 คาความไมแนนอนของการสอบเทียบ  
ในการสอบเทียบเครื่องมือตรวจวัดและทดสอบ เพื่อประเมินระดับความถูกตองเทียบกับมาตรฐาน 
สิ่งหนึ่งที่หลีกเลี่ยงไมได คือ ความผิดพลาดของผลการสอบเทียบหรือการวัดนั้น ๆ ซึ่งแนนอนยอม
มีเกิดขึ้นบางไมมากก็นอยประเภทของความผิดพลาด แบงออกเปน 2 ประเภทใหญ ๆ คือ 
  1)  ความผิดพลาดระบบ (Systematic error) คือ ความผิดพลาดซึ่งเกิดขึ้นโดยมี
ความสม่ําเสมอและปริมาณคงเดิม ในการวัดคาของปริมาณเดียวกันซ้ํา ๆ กัน ซ่ึงอาจเกิดจากสิ่งแวด
ลอม เชน อุณหภูมิ ความชื้น ความสั่นสะเทือน เปนตน 
  2)  ความผิดพลาดแบบสุม (Random error) คือ ความผิดพลาดที่ไมสามารถคาด
การณไดและไมมีรูปแบบแนนอน บางครั้งก็มีความผิดพลาดระบบซึ่งเกิดเปนชวงเวลารวมอยูดวย 
 เพื่อใหสามารถระบุคาความผิดพลาดเหลานี้ เปนปริมาณที่ทําไปอางอิงได จึงเปลี่ยนคา
ความผิดพลาดเหลานี้ใหเปนคาที่นับได เรียกวา คาความไมแนนอน โดยแบงออกเปน 2 ประเภท 
 1) ความไมแนนอน Type A คํานวณไดจากผลการจัดหรือ ผลการสอบเทียบเอง ดวยการ
คํานวณทางสถิติ ดังนี้ 
  คาเฉลี่ยเลขคณิตจากผลการวัด (X) 
  คาเบี่ยงเบนมาตรฐานของการกระจาย (σ ) 
 การประมาณคาเหลานี้จะอยูบนพื้นฐานของการแจกแจงปกติ (ทางสถิติ) ดังนั้นจึงมีความ
นาจะเปนที่จํากัดหรือความเสี่ยง คาโดยประมาณจะพิจารณาความแตกตางจากคาจริงหรือคากลาง ที่
มีโอกาสผิดหรือคลาดเคลื่อนไป ดังนั้นการตัดสินใจจะทําในระดับของการเสี่ยงเปนที่ยอมรับได 
เรียกวา ระดับความเชื่อมั่น (confidence level) 
 2) ความไมแนนอน Type B จะประมาณจากความไมแนนอนของมาตรฐานที่ใชสําหรับ
การสอบเทียบ โดยทั่วไปก็จะระบุคาความเชื่อมั่นไดดวย 
 
3.4  การจัดองคการเพื่อการยอมรับ 
 คําวา “ยอมรับ”  ตามปกติใชอธิบาย การกระทําการตัดสินใจยอมรับในผลิตภัณฑเชนใน
งานตรวจสอบ ทดสอบ งานบริการ 
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 ขั้นตอนที่แตกตางกันของผลิตภัณฑ เชน ซื้อวัตถุดิบมา งานในขบวนการผลิตและงาน
สําเร็จรูปทําใหการตรวจสอบตองแบงแยกไปตามขั้นตอนตาง ๆ ซึ่งมีผลตอการจัดองคกรงาน งาน
ที่ทําเพื่อการยอมรับการจัดกลุมของงานเหลานี้ ก็เพื่อเปนไปตามจุดประสงคของการออกแบบองค
การ 
  
3.5 วิธีการจูงใจควบคุมคุณภาพ 
 3.5.1 พฤติกรรมของฝายจัดการตอคุณภาพ 

ปญหาความลมเหลวของคุณภาพสวนใหญ มาจากฝายจัดการที่มิไดสรางบรรยากาศของ
การทํางานที่ใหคนสนใจเอาใจใสในงานที่ทําและพยายามสรางคุณภาพใหเกดิขึ้นกับงานที่ทําดวย
ตัวเอง ฝายจัดการควรจะไดสรางบรรยากาศที่จะทําใหคนงานสนใจการแกปญหากันเอง ก็อาจ
ชวยใหการแกปญหาดานคุณภาพประสบความสําเร็จได 

นอกจากนี้ยังมีสิ่งอื่นอีกที่มีอิทธิพลอยางมากตอความลมเหลวของคุณภาพ คือ 
1. เทคโนโลยี เชนการออกแบบ 
2. ขบวนการจัดการ เชน มีนโยบายที่ชัดแจง มีเปาหมายมีการวางแผน การฝกอบรม 
3. จัดใหมีการวิเคราะหสภาวะที่แทจริง เพื่อการแกปญหาและการควบคุม 
4. การตัดสินใจประจําวันเกี่ยวกับปญหาคุณภาพที่เกิดขึ้น 
การกระทําตาง ๆ ของฝายจัดการเหลานี้ จะมีผลกระเทือนตอทัศนคติและพฤติกรรมคน

งาน คือ 
1. คนงานใหความนับถือความสามารถของฝายจัดการ 
2. คนงานรอดูการตัดสินใจของฝายจัดการ อันเปนดัชนีชี้บอกวาฝายจัดการจะเอาจริง

เอาจังอยางไรเกี่ยวกับมาตรฐานคุณภาพ 
3. พฤติกรรมของฝายจัดการจะมีผลตอแนวความคิด ของคนงานโดยเฉพาะอยางยิ่ง ใน

สวนที่เกี่ยวกับการควบคุมตนเองในการทํางาน 
 
3.5.2 การรณรงคเพื่อการจูงใจที่ดีขึ้น 
การรณรงคก็เพื่อการจูงใจที่มีประสิทธิผลยิ่งขึ้นในการที่จะใหคนงานมีทัศนคติที่ดี และยิน

ดีที่จะทํางานเพื่อใหไดงานที่มีคุณภาพ ในการรณรงคจะมีการใชส่ือการติดตอการอยางกวางขวาง 
เชน โปสเตอร เอกสารขาวสารเกี่ยวกับการประชุม การแบงปนผลงาน เปนตน การรณรงคเพื่อให
เกิดความเอาใจใสอาจเปนดังนี้ คือ 

1. ใหมีการประชุมใหญของคนงาน โดยที่มีฝายจัดการระดับสูงมาใหคํารับรองและ
สนับสนุน 

2. โฆษณารณรงคในสื่อ 
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3. จัดแสดงกองของเสียหรือเศษ จดหมายชมเชยและตอวาจากลูกคา 
การรณรงคเพื่อการจูงใจที่ใชไดผล และเปนที่ยอมรับกันทั่วไป คือ การรณรงคของกลุม

สรางคุณภาพและของโครงการของเสียเปนศูนย ซ่ึงตางก็ใหคนงานมีสวนรวมโดยตรงในการยก
ระดับของคุณภาพใหดีขึ้น 

 
3.5.3 การสรางกิจกรรมเพื่อการจูงใจ 
1. คําขวัญ คติพจน 
2. การสรางสัญลักษณ เตือนใจ 
3. การสนับสนุน ใหมีสวนรวม 
4. สรางคานิยมของการทํางาน การทํางานตองมีประสิทธิภาพ 
5. ใหรางวัลและการชมเชย 

 
3.6  ระบบมาตรฐาน ISO 9001 

3.6.1 มาตรฐานอนุกรม ISO 9000 
ISO 9001 : ระบบคุณภาพ แบบการประกันคุณภาพในการออกแบบพัฒนา การ 

     ผลิต การติดตั้ง และการบริการ 
 ISO 9002 : ระบบคุณภาพ แบบการประกันคุณภาพในการผลิตและการติดตั้ง 
 ISO 9003 : ระบบคุณภาพ แบบการประกันคุณภาพในการตรวจและการทดสอบขั้นสุดทาย 
 
3.6.2    ขอกําหนดในระบบคุณภาพ ISO 9001 ขอกําหนดของอนุกรมมาตรฐาน ISO 9001 

มีดังตอไปนี้ 
4.1 ความรับผิดชอบของฝายบริการ 
4.2 ระบบคุณภาพ 
4.3 การทบทวนสัญญา 
4.4 การควบคุมการออกแบบ 
4.5 การควบคุมเอกสาร 
4.6 การจัดซื้อ 
4.7 ผลิตภัณฑที่สงมอบโดยผูจัดซื้อ 
4.8 การบงชี้ผลิตภัณฑและการสอบกลับได 
4.9 การควบคุมกระบวนการ 
4.10 การตรวจและทดสอบ 
4.11 เครื่องมือสําหรับการตรวจ การวัดและการทดสอบ 
4.12 สถานะการตรวจและการทดสอบ 
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4.13 การควบคุมผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 
4.14 การปฏิบัติการแกไข 
4.15 การเคลื่อนยาย การเก็บรักษา การบรรจุหีบหอ และการสงมอบ 
4.16 การบันทึกคุณภาพ 
4.17 การตรวจติดตามคุณภาพภายใน 
4.18 การฝกอบรม 
4.19 การบริการ 
4.20 เทคนิคทางสถิติ 

 
3.6.3      ชนิดเอกสาร 
 ประเภท 1  คูมือคุณภาพ (Quality Manual) 
 ประเภท 2 ระเบียบปฏิบัติ (Procedure) 
 ประเภท 3 วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
 ประเภท 4 แบบฟอรมบันทึกตาง ๆ (Forms/Records) 
 
3.6.4 การเขียนระเบียบปฏิบัติและวิธีการปฏิบัติงาน 

1) เอกสารในระบบคุณภาพ 
2) การกําหนดหมายเลขเอกสาร 
3) สารบัญของระเบียบปฏิบัติ 
4) แผนหนา 

• ชื่อบริษัท 
• ชื่อเร่ืองของระเบียบปฏิบัติ 
• หมายเลขระเบียบปฏิบัติ 
• ชื่อ/สกุล และลายเซ็นของบุคคลที่จัดทําและผูอนุมัติ 
• หมายเลขสําเนาฉบับที่ 
• วันที่ประกาศใช รายการเปลี่ยนแปลงแกไข 

5) วัตถุประสงค 
6) ขอบขาย 
7) วิธีปฏิบัติ (กิจกรรมหรือกรรมวิธี) 
8) ภาคผนวก 
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บทที่ 4 
การศึกษาการดําเนินงานและสภาพปญหาปจจุบันของโรงพิมพตัวอยาง 

 
 การศึกษาการดําเนินการในกระบวนการพิมพแบบกระดาษปอนแผนของโรงพิมพตัวอยาง จะแบงออก
เปน 3 สวน ตามกระบวนการพิมพ ดังนี้ 

1) กระบวนการพิมพดวยเครื่องพิมพ 1 สี เปนกระบวนการพิมพงานที่พิมพจํานวนสี 1 สี ดวย เครื่อง
พิมพ 1 หนวยพิมพ 

2) กระบวนการพิมพดวยเครื่องพิมพ 2 สี เปนกระบวนการพิมพงานที่พิมพจํานวน 2 สี ตอเนื่องกัน
ตามลําดับ ดวยเครื่องพิมพประเภท 2 หนวยพิมพ 

3) กระบวนการพิมพดวยเครื่องพิมพ 4 สี เปนกระบวนการพิมพงานที่พิมพจํานวน 4 สี ตอเนื่องตาม
ลําดับ ดวยเครื่องพิมพประเภท 4 สี 

อยางไรก็ตามกระบวนการพิมพ 1 สี , 2 สี หรือ 4 สี ดวยเครื่องพิมพตางกันก็ตาม แตลําดับขั้นตอนใน
กระบวนการพิมพจะเปนกระบวนการเดียวกัน ดังนั้นการศึกษาการดําเนินงานและสภาพปจจุบันของการพิมพ 
จะศึกษาปญหารวมกันไปทั้ง 3 กระบวนการ 

โดยปกติสาเหตุของปญหาในกระบวนการพิมพเปนสาเหตุที่เกี่ยวของกับปจจัย คน เครื่องจักร วัสดุ วิธี
การ และการวัด หรือที่เรียกวาปจจัย 5 M ดังนั้นจึงไดศึกษาปญหาและสาเหตุของปญหา โดยการใชแผนภูมิเหตุ
และผลหรือแผนภูมิกางปลา(แสดงในรูปที่4.1) แสดงรายละเอียดสาเหตุของปญหาดังกลาวไดดังตอไปนี้ 

 
4.1 บุคลากรหรือชางพิมพ (Man) 

โรงพิมพตัวอยางเปนโรงพิมพที่มีการกอตั้งมายาวนานถึง 60 กวาปแลว มีการขยายงานเติบโตมาจนถึง
ปจจุบัน ชางพิมพสวนมากโดยเฉลี่ยจะเปนพนักงานที่มีอายุมาก การปฏิบัติงานจะอาศัยความคุนเคยและไมมี
สายการบังคับบัญชาและบทบาทหนาที่ที่ชัดเจน 

4.1.1 แผนกการพิมพ 
จากการศึกษาโครงสรางสายการบังคับบัญชาและหนาที่ของแผนกการพิมพ ซึ่งเปนแผนกที่รับผิดชอบ

หนาที่การพิมพโดยตรง โครงสรางของแผนกพิมพ แบงออกเปน 3 ระดับคือ 
ระดับที่ 1 ผูจัดการแผนกพิมพ และผูชวยผูจัดการแผนกพิมพ 
ระดับที่ 2 ชางพิมพ มือ 1 
ระดับที่ 3 ชางพิมพทั่วไป 
โครงสรางองคกรของแผนกพิมพแสดงในรูปที่ 4.2 
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2) สวนการพิมพ 2 สี      รับผิดชอบพิมพงานชนิด 2  สี ซึ่งประกอบไปดวยชางพิมพ
ประจําเครื่องพิมพ  3 เครื่อง 

• เครื่องพิมพหมายเลข 221 
• เครื่องพิมพหมายเลข 222 
• เครื่องพิมพหมายเลข 223 

 ซึ่งทั้ง 3  เครื่อง เปนเครื่องยี่หอและรุนเดียวกัน คือ Champion   แตละแทนพิมพ
จะมีพนักงานประจําเครื่อง 4 คน ประกอบไปดวย ชางพิมพ มือ 1 , มือ 2 , มือ 3 และ มอื 4 

3) สวนการพิมพ 4 สี  รับผิดชอบพิมพงานชนิด 4  สีข้ึนไป ซึ่งประกอบไปดวยชางพิมพ
ประจําเครื่องพิมพ  4  เครื่อง 

• เครื่องพิมพหมายเลข 241 ยี่หอ KBA104 
• เครื่องพิมพหมายเลข 242 ยี่หอ KBA104 
• เครื่องพิมพหมายเลข 243  ยี่หอ Champion 
• เครื่องพิมพหมายเลข 245  ยี่หอ Misubishi 3H 

 ซึ่งทั้ง 3  เครื่อง  แตละแทนพิมพจะมีพนักงานประจําเครื่อง 4 คน ประกอบไป
ดวย ชางพิมพ มือ 1 , มือ 2 , มอื 3 และ มือ 4 
 
จากการศึกษาพบปญหาดังนี้ 

1. ชางพิมพมักจะปฏิบัติงานดวยความคุนเคย การพิมพงานจะปฏิบัติโดยไดรับการแนะ
นําสั่งสอนเปนการบอกเลา และทําใหดูเปนลักษณะการจดจําเอาเอง ไมไดมีระบบ
การสอนงานที่ถูกตอง โดยเฉพาะชางพิมพมือ 2 ลงมาจะไมไดรับการฝกอบรมพื้นฐาน
กอนจะเขาสูสายการผลิต  ซึ่งอาจกลาวไดวาชางพิมพบางคนบังขาดทักษะการใช
เครื่องพิมพอยางถูกตอง  โดยเฉพาะความสามารถที่แตกตางกันมากระหวางชาง
พิมพมือ1และมือ2 

2. จากโครงสรางขององคกร จะเห็นคา ชางพิมพมือ 1 ซึ่งรับผิดชอบแตละเครื่องพิมพ 
จากรายงานโดยตรงตอผูจัดการและผูชวยผูจัดการแผนกพิมพ พบวาผูจัดการและผู
ชวยฯ ไมสามารถดูและการปฏิบัติงานและชวยแกไขปญหาการพิมพประจําวันได
อยางทั่วถึง เนื่องจากมีจํานวนเครื่องพิมพมาก 

3. ชางพิมพบางคนยังขาดจิตสํานึกถึงคุณภาพการทํางาน เพราะคิดวาการพิมพงานเสีย
ก็สามารถพิมพซอมใหมได และยังคิดวาหนาที่การตรวจสอบงานพิมพเปนของแผนก
หลังพิมพและแผนกควบคุมคุณภาพ 
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4. นอกจากนี้ ชางพิมพยังมีความเขาใจผิดที่วา หลังจากปรับต้ังเครื่องพิมพไดแลว ก็จะ
ปลอยใหเครื่องพิมพวิ่งไปเองได แตจะไมเฝาระวังคอยสังเกตขอบกพรองที่จะเกิดขึ้น
ในระหวางการพิมพเทาที่ควร  ชางพิมพบางคนยังขาดความเอาใจใสกับการตรวจ
สอบคุณภาพระหวางพิมพ  ซึ่งในบางครั้งพบวาชางพิมพไมไดมีการควบคุมการจาย
หมึกใหมีปริมาณความเขมที่เหมาะสม  ทําใหภาพพิมพมีสีที่ผิดเพี้ยนเบี่ยงเบนแตก
ตางกันมาก  กลาวคือไมสามารถควบคุมความสม่ําเสมอของสีได 

5. พนักงานชางพิมพยังขาดทักษะการใชเครื่องมือวัดตางๆ  เชน ไมโครมิเตอร  เวอร็เนีย
แคลิปเปอร  เครื่องวัดคาความดํา(Densitometer)  เปนตน  ซึ่งเปนอุปกรณที่มีความ
จําเปนตอการพิมพเปนอยางยิ่ง 

 
4.1.2 ฝายประกันคุณภาพ 

มีหนาที่รับผิดชอบเกี่ยวกับการประกันคุณภาพและการซอมบํารุงรักษาเครื่องพิมพ 
แบงออกเปน 2 แผนกดวยกัน คือ  

1) แผนกควบคุมคุณภาพ รับผิดชอบเกี่ยวกับการตรวจสอบและควบคุมคุณ
ภาพงานพิมพใหเปนไปตามมาตรฐานที่กําหนด 

2) แผนกซอมบํารุง รับผิดชอบเกี่ยวกับการซอมบํารุงเครื่องพิมพทั้งหมดภายใน
โรงพิมพ 

โครงสรางองคกรของฝายประกันคุณภาพแสดงในรูปที่ 4.3 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3  แสดงผังองคกรฝายประกันคุณภาพ 
 

จากการศึกษาพบปญหา คือ 
1) จํานวนเจาหนาที่ในแผนกประกันคุณภาพยังมีจํานวนไมเพียงพอกับหนาที่ที่ตอง

ปฏิบัติ  พบวาปจจุบันมีพนักงานจํานวน 2 คนที่รับผิดชอบในเรื่องการควบคุมคุณภาพ   และยังไม
มีการกําหนดหนาที่ใหชัดเจนในกระบวนการทํางาน  กลาวคือ  มีหนาที่คอยติดตามปญหาคุณ 

ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ

แผนกประกันคุณภาพ แผนกซอมบํารุง 

สวน ควบคุม 
คุณภาพ 

สวนควบคุมคุณภาพ 
หลังพิมพ 
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ภาพกระดาษที่พบในกระบวนการพิมพกับโรงงานกระดาษ  แตไมมีระบบการตรวจรับและแก
ปญหาที่ชัดเจน สวนหนาที่ตรวจสอบคุณภาพระหวางพิมพจะเลือกตรวจสอบเพียงบางงานเทานั้น   

สําหรับเจาที่ซอมบํารุงซึ่งอยูภายใตฝายประกันคุณภาพ  มีพนักงานจํานวน 8 คน  แต
ก็เพียบแตรับผิดชอบในสวนการซอมบํารุงเทานั้น 

2) ในแผนกประกันคุณภาพ ยังขาดบุคลากรที่รับผิดชอบในหนาที่ตรวจรับวัตถุดิบเขา ซึ่ง
ยังเกี่ยวเนื่องไปยังการขาดวิธีการตรวจวัตถุดิบที่เปนมาตรฐานดวย 

3) บุคลากรในสวนควบคุมคุณภาพ ยังขาดความรูทักษะและเกณฑมาตรฐานในการตรวจ
สอบและควบคุมคุณภาพ   

4) ชางซอมบํารุงไมมีแผนการซอมบํารุงเชิงปองกัน แตจะทํางานในลักษณะซอมเมื่อ
เครื่องจักรเสีย 

5) ชางซอมบํารุงยังขาดทัศนคติที่ดีในการทําการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
 
4.2 เครื่องจักรและอุปกรณ (Machine) 
 4.2.1 เครื่องพิมพที่ใชผลิตงานพิมพแบบกระดาษปอนแผน แบงออกเปน 3 ประเภทคือ 
 1) ประเภทเครื่องพิมพ 1 สี มีจาํนวนทั้งหมด 4 เครื่อง ซึ่งเปนเครื่องพิมพยี่หอเดียวกันหมด 
คือ Perle รุน 127 มีรหัสประจําเครื่องตามลําดับดังนี้คือ 211   212    213    214  เครื่องพิมพ
ประเภท 1 สี เปนเครื่องพิมพที่มีอายุเกาแกมาก 
 2) ประเภทเครื่องพิมพ 2 สี มีจํานวนทั้งหมด 3 เครื่อง ซึ่งเปนเครื่องพิมพยี่หอและรุนเดียว
กัน คือยี่หอ Champion รหัสประจําตัวเครื่องพิมพ 221   222    223  ตามลําดับ เครื่องพิมพ
ประเภท 2 สี นี้ก็เปนเครื่องพิมพที่มีอายุเกาแกมากเชนเดียวกัน 
 3) เครื่องพิมพประเภท 4 สี มีจํานวนทั้งหมด 4 เครื่อง ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
 •  เครื่องพิมพ 4 สี ยี่หอ KBA รุน 104 จํานวน 2 เครื่อง รหัสประจําตัวเครื่องพิมพ  241   
242   ตามลําดับ 
 •  เครื่องพิมพ 4 สี ยี่หอ Mitsubishi  จํานวน 1 เครื่อง  รหัสประจําตัวเครื่องพมิพ 245 
 •  เครื่องพิมพ 4 สี ยี่หอ Champion  จํานวน 1 เครื่อง  รหัสประจําตัวเครื่องพิมพ 243 

     ซึ่งเปนเครื่องพิมพ 4 สี ที่มีอายุเกาแกที่สุด 
  
 4.2.2   เครื่องมือและอุปกรณที่สําคัญในการผลิตที่ใชในกระบวนการผลิต ไดแก 

- Micrometer 
- ตลับเมตร 
- เครื่องวัดคาความดํา(Densitometer) 
- กระดาษลิตมัส  วัดความเปนกรด-ดาง 
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- Filler gage 
จากการศึกษาพบปญหา คือ 

1) เนื่องจากทัศนคติของชางซอมบํารุงยังมีความคิดที่วา การซอมเครื่องจะกระทําตอ
เมื่อมีเครื่องจักรเสียเทานั้น ทําให ณ ปจจุบันทางโรงพิมพจึงยังไมมีแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
และปจจุบันก็เร่ิม เครื่องพิมพมีอัตราการเสียบอย ทําใหหลาย ๆ คร้ัง ชางซอมบํารุงก็ทําการซอม
แซมเครื่องไมทันบอย ๆ  

2) อุปกรณที่จําเปนตองใชในกระบวนการพิมพ ยังไมมีระบบควบคุมแตอยางใด ไม
มีระบบตรวจสอบตามชวงเวลาวาอุปกรณอยูในมาตรฐานพรอมใชงาน ทําใหไมสามารถควบคุม
ความถูกตองของอุปกรณที่นํามาใช ซึ่งอุปกรณดังกลาวถามีความผิดพลาดไปยอมสงผลกระทบ
ตอคุณภาพของแผนงานพิมพอยางแนนอน 

3) ชางพิมพยังบํารุงรักษาเครื่องพิมพไมถูกวิธี ทําใหการดูแลรักษาเครื่องพิมพไมมี
ประสิทธิภาพ 

4) โดยสวนมากเครื่องพิมพที่ใชในโรงงานตัวอยางมีอายุการใชงานมานานมาก  ซึ่ง
จําเปนตองมีโปรแกรมการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่ดี  เพื่อคอยตรวจสอบและปองกันปญหาเครื่อง
เสียอยางกระทันหัน  ซึ่งพบวาในปจจุบันไมมีแผนการในเรื่องการบํารุงรักษาเชิงปองกันแตอยางใด 
 
4.3 วิธีการทํางาน (Method) 
 ในกระบวนการพิมพสามารถแบงออกเปน 3 ข้ันตอนหลัก ๆ ไดดังนี้ 
 4.3.1 ขั้นตอนการเตรียมพรอมกอนพิมพ เปนขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องพิมพใหเหมาะสม
กับงานที่จะพิมพการเตรียมพรอมยังรวมไปถึงการเตรียมวัสดุการพิมพดวย การเตรียมพรอมกอน
พิมพถือวาเปนขั้นตอนที่สําคัญมาก เพราะถามีการปรับต้ังพารามิเตอรของเครื่องไมเหมาะกับงาน
ที่จะพิมพ จะสงผลใหคุณภาพงานพิมพไมไดมาตรฐาน การเตรียมพรอมกอนพิมพ ไดแก 
  • การเตรียมวัดสุสําหรับพิมพ ไดแก การเตรียมน้ํายาฟาวนเทน ,การเตรียมหมึก 
, การเตรียมกระดาษ เปนตน 
  • การปรับต้ังพารามิเตอรเครื่องพิมพ ไดแก การตั้งหนวยปอนกระดาษ การปรับ
ตั้งรอบหมุน การปรับต้ังแรงเบียดของลูกคา การปรับต้ังระบบจายหมึก การปรับต้ังระบบทําชิ้น 
การปรับต้ังหนวยรับกระดาษ 
 
 4.3.2  ข้ันตอนการพิมพ เปนขั้นตอนหลังจากเตรียมเครื่องพิมพพรอมแลว ก็จะเริ่มทําการ
พิมพ ซึ่งแบงออกเปน 2 ข้ันตอนยอย ดังนี้ 
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  • การปรูฟสี เปนขั้นตอนที่ชางพิมพจะตองปรับพารามิเตอรการพิมพ เพื่อใหได
ภาพพิมพเหมือนใกลเคียงกับปรูฟตนฉบับมากที่สุด 
  • การพิมพงานจริง เปนขั้นตอนที่เร่ิมวิ่งเครื่องพิมพตามความเร็วที่ตองการ ซึ่งจะ
ไดแผนภาพพิมพออกมาอยางตอเนื่อง 
 
 4.3.3 ขั้นตอนหลังพิมพ เปนขั้นตอนการจัดเก็บจัดเรียงแผนพิมพหลังจากพิมพเสร็จแลว 
ใหมีสภาพเหมาะสมไมเสียหายจากการเคลื่อนยาย เพื่อสงไปดําเนินการตอยังแผนกตอไป 
 จากการศึกษาพบปญหา คือ 

1) การเตรียมวัสดุการพิมพ เปนสิ่งที่สําคัญมากตอการเริ่มตนของกระบวนการพิมพ  ได
แก การเตรียมสารละลายน้ํายาฟาวนเทน การเตรียมหมึกพิมพกอนใสลงรางหมึก  การเตรียม
กระดาษกอนขึ้นแทนพิมพ  จากการศึกษาพบวาชางพิมพแตละแทน  ไมมีวิธีการปฏิบัติที่ถูกตอง
เปนมาตรฐานเดียวกัน  ตัวอยางเชน  การเตรียมสารละลายน้ํายาฟาวนเทนของแตละแทนพิมพ  ก็
จะมีวิธีการและอัตราสวนผสมที่แตกตางกันไปตามความเคยชินที่ปฏิบัติมา  ทําใหไมสามารถควบ
คุมสภาวะการพิมพในแตละครั้งได 

2) การปรับต้ังเครื่องพิมพ เชน การปรับต้ังแรงกดพิมพ การปรับต้ังรองหนุนผายาง 
เปนตน  ชางพิมพจะอาศัยความชํานาญและความรูสึกในการปรับต้ังมากกวาจะปรับตัวตามขอ
กําหนดตามคูมือ ชางพิมพจะไมใหความสําคัญกับวิธีการทํางานที่วา ควรจะปรับต้ังเครื่องพิมพให
ถูกตองกับขอกําหนดของเครื่องกอนแลว  จึงคอยปรับต้ังละเอียดอีกครั้งเมื่อพิมพงานจริง แตชาง
พิมพแตละคนจะพิจารณาจากงานพิมพที่พิมพออกมา แลวทําการปรับต้ังเครื่องพิมพไปพรอม ๆ 
กัน ซึ่งการทํางานลักษณะดังกลาวของชางพิมพพบวา หลาย ๆ คร้ัง เมื่อคุณภาพแผนพิมพไมได
ตามมาตรฐาน  แตวามีพารามิเตอรมากเกินไปใหพิจารณา ทําใหเสียเวลานาน ในการแกไขหา
สาเหตุ 

3) การควบคุมสภาวะการพิมพของชางพิมพที่สําคัญ ไดแก คาความเปนกรด-ดาง 
อุณหภูมิ คาความถวงจําเพาะของสารละลายน้ํายาฟาวนเทน  ไมมีเกณฑการควบคุมที่ชัดเจน
กําหนดเปนมาตรฐานเดียวกันวาตองสุมตรวจสอบถี่บอยเทาใด  ทําใหติดตามการเปลี่ยนแปลง
ของสภาวะการพิมพไดยาก 

4) การควบคุมคุณภาพระหวางพิมพ ไมมีหลักเกณฑกําหนดใหชัดเจนวา ชางพิมพตอง
สุมชักตัวอยางเพื่อตรวจ คุณภาพดวยความถี่เทาใด และมีเกณฑการควบคุมอยางใด ดังนั้นชาง
พิมพแตละคนก็จะใหความเอาใจใสไมเทากัน ซึ่งพบวาหลาย ๆครั้ง พบปญหาวามีภาพพิมพที่มีขอ
บกพรองหลุดปะปนมาในจํานวนมากเกินไป 
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5) การบํารุงรักษาเครื่องพิมพเบื้องตน ไมมีขอกําหนดแบบแผนที่ชัดเจนใหชางพิมพนํา
ไปปฏิบัติ ดังนั้น ชางพิมพบางคนก็ใหความใสใจไมเทากัน 

6) ไมมีอุปกรณเครื่องมือที่นํามาใชเพื่อตรวจสอบควบคุมคุณภาพงานระหวางพิมพ  เชน 
เครื่องมือควบคุมความสม่ําเสมอของความเขมสี 

7) ปญหาคุณภาพงานพิมพสีไมเหมือนกับแผนปรูฟอางอิงจากลูกคา  เปนปญหาที่
สําคัญมากของการพิมพ  ซึ่งพบปญหาอยูบอยครั้ง   
 
4.4 การวัด (Measurement) 
 การใชอุปกรณเครื่องมือวัด ในกระบวนการพิมพมีใชในขั้นตอนการทํางานตาง ๆ ดังนี้ 
 4.4.1 ข้ันตอนการเตรียมวัสดุเพื่อพิมพ ชางพิมพจําเปนตองมีใชอุปกรณตลับเมตรเพื่อวัด
ขนาดกระดาษและตรวจสอบความหนาของกระดาษดวย micrometer 
 4.4.2  ข้ันตอนการเตรียมพรอมของเครื่องพิมพ ซึ่งชางพิมพตองมีการปรับตัวเครื่องพิมพ 
จึงจําเปนตองมีการใชอุปกรณ micrometer 
 4.4.3  ข้ันตอนการพิมพ ชางพิมพจําเปนตองใชอุปกรณที่ชางควบคุมความเขม-ดําของสี 
ดวยอุปกรณ Densitometer 
 
 จากการศึกษาพบปญหา คือ 

1) การใชเครื่องมืออุปกรณตาง ๆ ชางพิมพบางคนยังใชไดไมถูกตอง ขาดทักษะการใช
เครื่องมือวัดอยางถูกตอง  ไมมีการสอนฝกการใชเครื่องมือดวยวิธีการที่ถูกตอง เชนพบวา ชาง
พิมพบางคนยังใช micrometer ไมถูกวิธี อานคาจาก micrometer ไมเปน 

2) อุปกรณเครื่องมือตาง ๆ ไมมีการควบคุมการใชงาน ไมมีการตรวจสอบความถูกตอง
ของการอานคา กลาวคือ ไมมีหนวยงานใดทําหนาที่คอยตรวจสอบความถูกตองของเครื่องมือ และ
ไมมีแผนการสอบเทียบเครื่องมือที่กําหนดเวลาอยางแนนอน เพื่อใหแนใจวาเครื่องมือยังอานคาได
ถูกตองเสมอ 

3) อุปกรณเครื่องมือตางๆ  ขาดการดูแลรักษา  จัดเก็บไมถูกวิธี  ทําใหเครื่องมือชํารุดเสีย
หายไดงาย 

4) ชางพิมพบางคนเลือกใชอุปกรณเครื่องมือวัดไมเหมาะกับงานที่จะวัด 
5) อุปกรณเครื่องมือวัดมีจํานวนไมเพียงพอกับความตองการ   เชน เครื่องมือวัด

ไมโครมิเตอรมีไมเพียงพอ  ทําใหชางพิมพแตละแทนตองหมุนเวียนกันใช  ทําใหชางพิมพบางคน
ทํางานดวยความรีบรอนและละเลยที่จะใชเครื่องมือวัดดังกลาว 
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4.5 วัตถุดิบ (Material) 
 วัตถุดิบที่เกี่ยวของโดยตรงกับการพิมพ ไดแก 

- กระดาษ 
- หมึกพิมพ 
- น้ํายาฟาวนเทน 

จากการศึกษาพบปญหา คือ 
1) ที่ผานมายังไมมีหนวยงานใดรับผิดชอบการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบรับเขา จะ

มีแตเพียงแผนกคลังสินคาที่ตรวจรับใชเร่ืองจํานวนเทานั้น ซึ่งจากขอมูลที่สํารวจพบวาปญหาคุณ
ภาพกระดาษมีผลตอปญหาคุณภาพงานพิมพ 

2) จากการที่ยังไมมีหนวยงานใดรับผิดชอบตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบรับเขาอยาง
เปนทางการที่ชัดเจน  สงผลใหพบปญหาคุณภาพวัตถุดิบกระดาษมาก ในขณะใชพิมพงานที่แทน
พิมพ  ดังตัวอยางเชน 

- ปญหากระดาษเปนคลื่น โกง  งอ 
- กระดาษมีรอยยับ 
- มีฝุนผงผิวหนากระดาษ (จากการเคลือบผิวไมมี) 
- กระดาษคนละสี ปะปน 
- คุณสมบัติการรับหมึกไมดี 

3) คุณภาพหมึกพิมพไมสม่ําเสมอในแตละยี่หอที่ใช  ปญหาที่พบคือ  หมึกมีความ
หนืดมากเกนิไป  เฉดสีไมถูกตองตามที่ตองการ  คุณสมบัติการแหงตัวและการรับหมึกไมดี  ทําให
เกิดรอยเลอะที่แผนพิมพไดงาย 

4) คุณภาพน้ํายาฟาวนเทนไมสม่ําเสมอ  ไดแก ปญหาคาความเปนกรด-ดาง  ความ
สะอาด 

5) ไมมีเกณฑการตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบกอนรับเขาและนําไปใชงานวา  จะ
ตองตรวจสอบและควบคุมปจจัยอะไรบาง  ในปจจุบันจะเปนหนาที่ของชางพิมพแตละแทนที่พบ
ปญหาและแกไขปญหาเฉพาะหนาเอาเองเพื่อใหพมิพงานได  โดยพยายามปรับต้ังสภาวะการ
พิมพใหเหมาะสมเขาหาวัตถุดิบนั้นๆ  ซึ่งเปนการปฏิบัติที่ไมถูกตอง  ที่จริงแลวควรจะตองควบคุม
วัตถุดิบใหไดมาตรฐานกอนเขาสูกระบวนการพิมพ  เพื่อการปรับต้ังสภาวะการพิมพใหถูกตองได
งายขึ้น  การปฏิบัติที่เปนอยูในปจจุบันทําใหเสียเวลาและคาใชจายในการทํางาน 
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4.6  โครงสรางองคกร 
 การจัดองคกรของโรงพิมพตัวอยางจัดตั้งขึ้นโดยอาศัยหลักการแบงหนวยงานตามหนาที่
ของงาน  เพื่อตอบสนองวัตถุประสงคขององคกรไดการจัดแบงองคกรเปน  4  ระดับคือ 

-  ผูบริหารระดับสูง 
-  ฝาย 
-  แผนก 
-  หนวย 

ซึ่งแสดงโครงสรางองคกรไดดังรูปที่ 4.4 
 1. ผูบริหารระดับสูงไดแก   กรรมการผูจัดการ,   กรรมการรองผูจัดการ   และผูชวย

กรรมการรองผูจัดการมีหนาที่กําหนดนโยบายและทิศทางการทํางานขององคกร  ซึ่งนโยบายดัง
กลาวแตละฝายจะนําไปดําเนินการใหบรรลุวัตถุประสงค 

 2. ฝายผลิต  มีหนาที่รับผิดชอบการผลิตใหเปนไปตามแผนการผลิตที่วางไว  การผลิตงาน
ใหไดคุณภาพตามตองการ     รวมไปถึงการพัฒนากระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน      
ประกอบไปดวย 3 แผนกดังนี้ 

2.1  แผนกวางรูปแบบฟลม (lay out) และแมพิมพ  รับผิดชอบงานกอนพิมพ  ในขั้น
ตอนการวางเลยเอาทของฟลม  และจัดการผลิตใหแกแผนกพิมพตอไป 

2.2 แผนกพิมพ  เปนแผนกที่สําคัญมากของกระบวนการผลิตงานพิมพ  ทําหนาที่
พิมพงานดวยเครื่องพิมพตามชนิดและประเภทของงาน  แบงออกเปนหนวยยอยดังนี้ 

2.2.1  หนวยพิมพประเภท 1 สี  จํานวนชางพิมพ 8 คน และหัวหนางาน 1 คน 
2.2.2  หนวยพิมพประเภท 2 สี  จํานวนชางพิมพ 10 คน และหัวหนางาน 1 คน 
2.2.3  หนวยพิมพประเภท 4 สี จํานวนชางพิมพ 22 คน และหัวหนางาน 2 คน 
2.2.4  หนวยพิมพประเภทปอนมวน 

2.3  แผนกหลังพิมพ  รับผิดชอบงานที่ตอเนื่องจากพิมพ  รวมไปถึงการเขาเลมเพื่อ
ใหไดงานพิมพสําเร็จรูป  แบงออกเปนหนวยยอยไดดังนี้ 

2.3.1  หนวยตัด  รับผิดชอบงานตัดกระดาษใหกับแทนพิมพ  และตัดงานหลัง
พิมพเพื่อนําไปดําเนินการในขั้นตอนเขาเลมตอไป 

2.3.2  หนวยพับ  รับผิดชอบพับแผนงานพิมพดวยเครื่องพับ  ซึ่งเปนขั้นตอนตอ
จากแผนกพิมพโดยตรง 

2.3.3  หนวยเขาเลม  รับผิดชอบการทําเลมสําเร็จของงานพิมพ  ซึ่งมีหลายรูป
แบบไดแก  การเย็บกี่  ไสกาว  ทําเลมปกแข็ง  เปนตน 
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  3. ฝายวางแผนและสนับสนุนการผลิต  รับผิดชอบการวางแผนการผลิต  รวมไป
ถึงการวางแผนนําเขาวัตถุดิบจัด  ซื้อวัตถุดิบ  บริหารคลังสินคา  การจัดเก็บวัสดุและสินคาสําเร็จ
รูป  ตลอดจนวางแผนการจัดเลมแบงออกเปนแผนกไดดังนี้  

   3.1 แผนกวางแผนการผลิต  รับผิดชอบการวางแผนการผลิต  และติด
ตามวาการผลิตเปนไปตามแผนที่วางไวหรือไม 

  3.2 แผนกคลังสินคา  รับผิดชอบจัดการบริหารจัดเก็บ  วัตถุและสินคา 
  3.3 แผนกจัดซื้อวัตถุดิบ  รับผิดชอบจัดซื้อจัดหาวัตถุ  เชน  กระดาษ,  

หมึก  เปนตน 
4. ฝายประกันคุณภาพ  ซึ่งเปนหนวยงานที่จัดตั้งขึ้นมาใหมในองคกร  รับผิดชอบการควบ

คุมภาพวัตถุดิบรับเขา  และประกันคุณภาพสิ่งพิมพสําเร็จรูป  วาเคราะหขอมูลรวมกับฝายผลิต
เพื่อแกไขปญหาอุปสรรคในการผลิต  รวบรวมขอมูลและรายงานสรุปคุณภาพสิ่งพิมพ  ตลอดจน
วิเคราะหสาเหตุและปองกันปญหาคุณภาพจากขอรองเรียนของลูกคา  นอกจากนี้ยังรวมไปกบัการ
ซอมแซมบํารุงรักษาเครื่องจักรในโรงพิมพ 

4.1 แผนกควบคุมคุณภาพ  รับผิดชอบเรื่องคุณภาพ  จํานวนพนักงาน 1 คน 
4.2 แผนกซอมบํารุง  รับผิดชอบการซอมแซมบํารุงรักษาเครื่องจักร จํานวน

พนักงาน 8 คน 
5.  ฝายอํานวยการและบริการลูกคา    รับผิดชอบใหบริการปรึกษาทางดานเทคนิคการ

พิมพแกลูกคา  ชวยออกแบบงานพิมพใหแกลูกคา  แบงเปนแผนกยอยดังนี้ 
5.1 แผนกฟลม, แยกสีและอารตเวอรค 
5.2 แผนกบริการลูกคา 

6.  ฝายการตลาด  รับผิดชอบดําเนินการเกี่ยวกับการตลาด  เพื่อหาลูกคาเขามาใชบริการ
พิมพงานในโรงพิมพตลอดจนการสงเสริมการตลาด 

7.  ฝายทรัพยากรมนุษย  รับผิดชอบดานการจัดหา  คัดเลือกบุคลากร  การจัดสรรกําลัง
คนใหเหมาะสมกับกําลังการผลิต  ตลอดจนการจัดการฝกอบรมเพื่อพัฒนาบุคลากร 

8.  ฝายบัญชี  รับผิดชอบดานการบัญชี  การเงิน  และทรัพยสิน  รวบรวมรายงานตาง ๆ  
ที่แสดงสถานะทางการเงิน 

นอกจากนี้ยังมีหนวยงานคิดราคาซึ่งจะขึ้นตรงกับผูชวยกรรมการรองผูจัดการ  รับผิดชอบ
การประเมินราคาตนทุนสิ่งพิมพและเจรจาตอรองราคากับลูกคากอนรับงานพิมพ 
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คณะกรรมการบริษัท

กรรมการผูจัดการ

รองกรรมการผูจัดการ

ท่ีปรึกษาดานการพิมพ

ที่ปรึกษาดานMIS

เจาหนาที่ความปลอดภัย

ผูชวยกรรมการผูจัดการ

แผนกเสนอราคารับงาน

สํานักงานกลาง

ผูจัดการฝายการเงิน

ผูจัดการฝายการตลาด

ผูจัดการฝายทรัพยากรมนุษย ผูจัดการฝายอํานวยการ
และบริการลูกคา

ผูจัดการฝายการวางแผน
และสนับสนุนการผลิต

ผูจัดการฝายการผลิต

ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ

แผนกการเงิน

แผนกบัญชีทั่วไป

แผนกบัญชีตนทุน

ในประเทศ

ตางประเทศ

แผนกบุคคล

ธุรการ

บริการลูกคา

แผนกเตรียมพิมพ

แผนกวางแผนการผลิต

แผนกจัดซ้ือวัตถุดิบ

คลังสินคา

ขนสง

แผนกพิมพ

แผนกหลังพิมพ

ประกันคุณภาพ

ซอมบํารุง

แผนกเลยเอาท
และแมพิมพ

รูปท่ี 4.4 แสดงโครงสรางขององคกรของโรงงานตัวอยาง
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5.2 การควบคุมคุณภาพ 
 คุณภาพมีความสําคัญและเปนสิ่งที่ลูกคาเปนผูประเมินความพอใจในตัวสิ่งพิมพที่ไดรับ  
เนื่องจากในกระบวนการผลิต  เปนการนําปจจัยตางๆปอนเขาสูกระบวนการ  เพื่อใหไดออกมาซึ่ง
สิ่งพิมพที่มีคุณภาพตามตองการ  แตเนื่องจากโอกาสที่ปจจัยตางๆจะมีการแปรเปลี่ยนนั้นเปนไป
ไดตลอดเวลา  ดังนั้นจึงจําเปนตองมีสรางระบบการควบคุมคุณภาพขึ้นมา  เพื่อติดตามการแปร
เปลี่ยนและวิธีการแกไขของปจจัยดังกลาว 
 
 
 
   
 
 
 
 
 
 
 การสรางความมั่นใจใหกับลูกคา  จึงจําเปนตองมีระบบการควบคุมคุณภาพที่สรางความ
มั่นใจดังกลาว  และยังเปนการลดของเสียใหต่ําลงเพื่อนําไปสูการลดตนทุนอีกดวย 
 5.2.1 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพวัตถุดิบทางการพิมพ 
 เนื่องจากคุณภาพวัตถุดิบ(หรือเรียกวาวัสดุทางการพิมพ)  เปนปจจัยสําคัญที่ชวยใหได
คุณภาพงานพิมพที่ดี  ดังนั้นการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพวัสดุทางการพิมพ  จึงถือวาเปนขั้น
ตอนที่มีความจําเปนเพื่อสรางความมั่นใจใหกับผูปฏิบัติงาน  นอกจากนี้ยังชวยลดความผิดพลาด
ทางการพิมพ  ทําใหไมเสียเวลา เสียแรงงาน เสียวัสดุเพิ่มเพื่อพิมพงานใหม 
 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพวัสดุทางการพิมพมี 2 ระดับ คือ 

1. การตรวจสอบและทดสอบวัสดุทันทีที่ผูสงมอบ(supplier)จัดสงของใหกับโรงพิมพ  
วัสดุทางการพิมพที่สงมอบเขาสูโรงพิมพจะถูกตรวจทดสอบคุณภาพทันที  โดยหนวยงาน 

ควบคุมคุณภาพ  ในเบื้องตนจะตรวจสภาพทั่วไปของวัสดุกอน  หลงัจากนั้นจึงทดสอบคุณสมบัติที่
สําคัญแลวแตวัสดุ  คุณสมบัติบางอยางของวัสดุก็ไมสามารถทดสอบไดโดยโรงพิมพเอง  ทั้งนี้
เพราะขีดจํากัดในอุปกรณและเครื่องมือทดสอบ  ซึ่งทางโรงพิมพเองไมสามารถจัดหาอุปกรณดัง
กลาวได  ดังนั้นคุณสมบัติบางอยางของวัสดุจึงเปนความรับผิดชอบของโรงงานผูผลิตวัสดุมากกวา 

คน เครื่องจักร

ปจจัยนําเขา
หมึก/กระดาษ

วัสดุ

กระบวนการพิมพ

วิธีการ

ส่ิงพิมพ ตรวจ 
คุณภาพ 

ผาน

ไมผาน

ของเสีย รูปที่ 5.12 แสดงปจจัยที่มีผลตอการพิมพ
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ซึ่งทางโรงพิมพ จําเปนตองขอขอมูลและใบรับรองจากโรงงานผูผลิตวัสดุ  ดังนั้นรูปแบบการตรวจ
สอบและทดสอบวัสดุจึงมี 2 รูปแบบ คือ 

• การตรวจและทดสอบคุณสมบัติเบื้องตนโดยพนักงานควบคุมคุณภาพ 
• ขอขอมูลการตรวจสอบจากโรงงานผูผลิตวัสดุ  โดยตรวจสอบจากใบรับรอง

คุณภาพ 
2. การตรวจสอบและทดสอบวัสดุกอนใชงาน 
หรือเรียกวาการตรวจสอบหนางานโดยชางพิมพ  ซึ่งจะทําการตรวจสภาพทั่วไปที่เหมาะ 

สมตอการพิมพ  เนื่องจากคุณสมบัติที่สําคัญๆไดตรวจสอบและควบคุมคุณภาพมากอนแลว  
ความจําเปนที่ตองมีการตรวจสอบหนางานกเ็นื่องจากวา  การเก็บรักษาไมถูกตองอาจทําใหวัสดุ
เสื่อมคุณภาพได       
 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพวัสดุทางการพิมพ   แสดงไดในรูปที่ 5.13 
  5.2.1.1 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพกระดาษ 
 สมบัติของกระดาษมีมากมายใหพิจารณา  แตที่ควรทดสอบในโรงพิมพสามารถทําไดบาง
สมบัติ  เพราะการทดสอบสมบัติบางประการตองอาศัยเครื่องมือเฉพาะ  ดังนั้นสมบัติบางอยางจํา
เปนตองถูกทดสอบโดยโรงงานกระดาษ  สมบัติกระดาษที่ควรพิจารณามีดังนี้ 

• น้ําหนักพื้นฐาน(basic weight)  เปนคุณสมบัติพื้นฐานของงานพิมพ  เนื่องจากเปน
ขอกําหนดที่ลูกคากําหนดในงานพิมพ 

• ขนาด(size)  การสั่งซื้อกระดาษตองมีการระบุขนาด  คุณสมบัติเร่ืองขนาดเปนสําคัญ
สิ่งที่ตองพิจารณา  เพราะถาขนาดกระดาษผิดพลาดมาก  จะมีผลตอการเขาเครื่อง
พิมพไมได 

• ความหนาของกระดาษ 
• แนวเสนใยกระดาษ(grain)  เปนคุณสมบัติที่ตองพิจารณาสําหรับกระดาษที่มีน้ําหนัก

พื้นฐานสูงๆ  เพราะตองคํานึงถึงแนวเกรนที่จะตองเขาเครื่องพิมพดวย 
• การคงสภาพมิติ(dimension stability) ไดแกการที่กระดาษมีขนาดและมิติเหมือนเดิม

เมื่อสภาพแวดลอมเปลี่ยนแปลง 
• ความเรียบของผิวกระดาษ(smoothness)  สภาพความเรียบมีผลตอการสัมผัสที่ดีกับ

หมึกพิมพ 
• ความขาวสวาง(brightness) 
• ความทึบแสง(opacity) 
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วัตถุดิบเขา 

   
 
        พนักงานควบคุมคุณภาพ                                   ตรวจรับวัตถุดิบ 

• ตรวจทดสอบโดยโรงพิมพ                             มาตรฐานการตรวจสอบ                
• ตรวจเอกสารใบรับรอง                                    ใบรับรองคุณภาพ 

จากโรงงานผลิต 
 

 
 

 
                                  ปฏิเสธ                                         ผลการตรวจ 

 
 
 

         พนักงานควบคุมคุณภาพ                                   บันทึกรายงานผล   
                                                                                 กรณี”ปฏิเสธ”ใหทํา 
                                                                             ใบแจงขอแกไขกับผูสงมอบ  
 

 
 

         พนักงานควบคุมคุณภาพ                                   ประทับตรา” ผาน” 
 

 
สงเขาเก็บคลังสินคา 

 
 

          ชางพิมพ                                                        เบิกวัตถุดิบเขาพิมพ 
 
 

 
 

           ชางพิมพ        ปฏิเสธการใช                             ตรวจสอบหนางาน 
 

 
 

เขาสูกระบวนการพิมพ 
 

รูปที่ 5.13  แสดงขั้นตอนการตรวจรับวัตถุดิบการพิมพ 

n

y

n

y
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  5.2.1.2 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพหมึกพิมพ 
 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพหมึกพิมพในโรงพิมพ  ไมสามารถทําไดละเอียดครบทุก
คุณสมบัติเหมือนกับโรงงานผลิตหมึก  ในการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพหมึกพิมพภายในโรง
พิมพที่เนนการทดสอบสมบัติบางประการดังนี้ 

• ชนิดของหมึก  เบอรสี  วันผลิตและวันหมดอายุ  ซึ่งเปนการตรวจสอบเบื้อง
ตนขั้นแรกของพนักงานควบคุมคุณภาพ 

• น้ําหนักของหมึกที่ระบุขางภาชนะ  จะถูกตรวจสอบวาถูกตองตามที่ระบุ  
เนื่องจากวาน้ําหนักที่คลาดเคลื่อนมาก  จะมีผลตอการคํานวณเตรียมหมึก
พิมพของชางพิมพ 

• การตรวจสอบใบรับรองคุณภาพจากโรงงานผูผลิต  ซึ่งจะถูกพิจารณาคุณ
สมบัติหมึกพิมพ  ดังนี้ 
 ความหนืด(viscosity)  เปนคุณสมบัติที่สําคัญมากของหมึกที่มีผล
ตอคุณภาพงานพิมพ  คาความหนืดของหมึกพิมพชนิดออฟเซตจะ
ตองมีคาอยูในชวง 5-500  พอยส  ซึ่งไดระบุคาการยอมรับไวในชวง
การยอมรับของมาตรฐานการตรวจสอบ 
 ความเหนียว(tack)  
 การแหงตัวของหมึกพิมพ(setting time)    เปนคุณสมบัติที่วัดอัตรา
การแหงในเวลาเทาใด 
 การทดสอบตานการขดัถู(rub resistance) 

5.2.1.3 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพน้ํายาฟาวนเทน 
เมื่อน้ํายาฟาวนเทนที่ถูกจัดสงเขามาโดยผูสงมอบ  น้ํายาฯจะถูกตรวจสอบคุณภาพโดย

พนักงานแผนกควบคุมคุณภาพ   เพื่อยืนยันในคุณภาพกอนนําไปใช  ซึ่งคุณสมบัติที่ตองตรวจ
สอบมีดังนี้ 

 คุณสมบัติทั่วไป ไดแก  ลักษณะความขุนใส  ความเปนเนื้อเดียวของสาร
ละลาย   ซึ่งเปนการตรวจสอบโดยใชสายตา  ถาหากพบขอบกพรองดังกลาว   
จําเปนตองมีการคัดเลือกใชน้ํายาฯที่ดีเทานั้น 
 คาความเปนกรด-ดาง(pH)  จะถูกตรวจวัดดวยเครื่องpH meter    คาความ
เปนกรด-ดางจะตองมีคาอยูในชวงการใชงานที่ 4.5 – 5.5 
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           5.2.2 การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพระหวางผลิต(พิมพ) 
 การควบคุมคุณภาพงานพิมพหมายถึง  กระบวนการควบคุมปจจัยการผลิตทางการพิมพ  
ใหสามารถผลิตงานพิมพใหมีคุณภาพตามตองการ  ซึ่งถาไมไดตามขอกําหนดก็ตองทําการปรับต้ัง 
แกไข  เพื่อใหภาพพิมพที่มีคุณภาพที่คงที่  หากมีขอบกพรองหรือความผิดพลาดที่ทําใหคุณภาพไม
ไดตามตองการ  จะเกิดความเสียหายทั้งเวลาและคาใชจาย  เปาหมายของการตรวจสอบควบคุม
คุณภาพระหวางพิมพ  ก็คือ  ตองการใหแผนพมิพที่พิมพไดมีความใกลเคียงกับแผนปรูฟ  ซึ่งลูกคา
ไดอนุมัติใหเปนตนแบบอางอิง 
 ลักษณะของงานพิมพที่ตองตรวจสอบ  แบงเปน 2 สวนคือ  บริเวณไรภาพและบริเวณภาพ  
โดยบริเวณไรภาพตองตรวจสอบความสะอาดและรอยเปอน  สําหรับบริเวณภาพตองตรวจสอบ
สวนที่เปนพื้นทึบและสวนที่เปนพื้นสกรีน  ซึ่งสิ่งที่ควรตรวจสอบ  คาความดํา  ลักษณะและพื้นที่
เม็ดสกรีน 
 วิธีการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพงานพิมพ   สามารถทําไดดวยการตรวจสอบดวย
สายตาหรืออาจใชเครื่องมือชวย  โดยการตรวจสอบดวยตาจะตรวจสอบในบริเวณไรภาพและ
บริเวณภาพ  สําหรับการตรวจสอบดวยเครื่องมือซ่ึงจะใชวัดคาความดําพื้นทึบ 
 จากระบบควบคุมคุณภาพงานระหวางพิมพ  ซึ่งไดออกแบบวิธีการทํางานออกเปน 2 ขั้น
ตอน  ดังนี้ (ดังแสดงในรูปที่ 5.14) 

1) การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพการเตรียมพรอมพิมพ    ประกอบไปดวยการตรวจ
สอบและควบคุมที่สําคัญ 2 สิ่ง คือ 
1.1) การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพวัสดุการพิมพ  ไดแกการตรวจสอบและ 

ควบคุมคุณภาพวัสดุกระดาษ  หมึกพิมพ น้ํายาฟาวนเทน  ผายาง  ซึ่งการตรวจสอบและควบคุม
คุณภาพวัสดุการพิมพในขั้นตอนระหวางการผลิตนี้  วัตถุประสงคเพื่อเปนการเตรียมวัสดุพรอม
พิมพ  ไมใชเปนการตรวจสอบเพื่อรับวัตถุดิบเขา    การตรวจสอบรับวัตถุดิบเขาจะถูกปฏิบัติโดย
พนักงานควบคุมคุณภาพมากอนแลว  วัตถุดิบดังกลาวจึงจะถูกจัดสงมาเขาสูกระบวนการพิมพ  
ดังนั้นหัวขอของการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพวัสดุในขั้นตอนนี้  จะมีความแตกตางกับการ
ตรวจรับเขาโดยพนักงานควบคุมคุณภาพ  ซึ่งสรุปไดดังนี้ 

• กระดาษ  ; ตรวจสอบชนิด  ขนาดขึ้นแทนพิมพ  ความเรียบของผิวหนา  สิ่ง
สกปรกบนผิวหนากระดาษ  ความโกงงอ 

• หมึกพิมพ  ; ตรวจสอบลําดับสีที่พิมพ  การปรับเตรียมสภาพความเหนียว
และการไหลตัวของหมึกใหเหมาะสมกับการพิมพ  การตรวจสอบสภาพความ
หนืด 
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• น้ํายาฟาวนเทน ; ตรวจสอบควบคุมคาความเปนกรด-ดางของสารละลายน้ํา
ยาฟาวนเทน  ที่เตรียมขึ้น 

• ผายาง ; ตรวจสอบขนาด  ความหนา  ความแข็ง  กอนนําใสโมยางในแทน
พิมพ 

ซึ่งรายละเอียดดังกลาวไดแสดงไวในมาตรฐานขั้นตอนการทํางาน(Work Process 
Control) 

1.2) การตรวจสอบและควบคุมเครื่องพิมพและสภาวะการพิมพ    เปนการเตรียม 
และปรับต้ังสวนของตัวเครื่องพิมพเพื่อใหไดสภาวะเหมาะสมกับการพิมพ  วัตถุประสงคเพื่อ
ตองการควบคุมพารามิเตอรการพิมพที่ถูกตอง  ยอมจะสงผลตอคุณภาพงานพมิพที่ได  ซึ่งสรุปได
ดังนี้ 

• การตรวจสอบและควบคุมสวนปอนกระดาษ  สวนพากระดาษ  และสวนรับ
กระดาษ 

• การตรวจสอบและควบคุมระบบจายน้ํา 
• การตรวจสอบและควบคุมระบบจายหมึก 
• การตรวจสอบและควบคุมการรองหนุนและการใสแมพิมพ  ผายาง 
• การตรวจสอบและควบคุมแรงกดพิมพ 

ซึ่งรายละเอียดดังกลาวไดแสดงไวในมาตรฐานขั้นตอนการทํางาน(Work Process 
Control) 
2) การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพการผลิตงานพิมพ 
เมื่อการเตรียมพรอมพิมพเรียบรอยแลว  ทําใหไดแผนOK sheetที่มีคุณภาพใกลเคียงกับ 

ปรูฟแลว  ขั้นตอนตอไปก็คือการพิมพงานจริง    โดยการเดินเครื่องพิมพใหมีความเร็วตามที่
ตองการ  ทั้งนี้ในระหวางการพิมพงาน  ชางพิมพจะตองตรวจสอบและควบคุมคุณภาพงานพิมพ
ตลอดเวลา  โดยการดึงแผนพิมพออกจากเครื่องพิมพตามระยะความถี่ที่กําหนด  เพื่อนํามาตรวจ
สอบคุณภาพทันทีทั้งดวยตาเปลาและเครื่องวัดความดํา  ถาพบขอบกพรองใดๆจะตองรีบแกไขให
ขอบกพรองเหลานั้นหายไปโดยเร็วที่สุด      ในขณะเดียวกันก็ตองทําการชี้บงแผนงานพิมพในสวน
ที่เปนขอบกพรอง(ซึ่งเกิดขึ้นในระหวางการแกไข)ใหชัดเจน  เพื่อคัดแยกของเสียออกจากของดีเมื่อ
พิมพงานจบแลว   
 ระยะความถี่ของการสุมดึงแผนงานจากเครื่องมาตรวจสอบ  จะใชจํานวนแผนพิมพเปน
เกณฑกําหนดความถี่ดังกลาว  ซึ่งกําหนดเกณฑความถี่ดังนี้ 
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 ตรวจสอบเบื้องตน 

ตรวจสอบคําส่ังงาน 
 ตรวจสอบพรอมพิมพ 

ตรวจสอบและควบคุม 
คุณภาพเตรียมพรอมพิมพ 

     
 
  ตรวจสอบและควบคุม   ตรวจสอบและควบคุม 
  วัสดุการพิมพ    เครื่องพิมพและสภาวะการพิมพ 
 
                                                                                                 
  ปรับแกไข         ผาน              ปรับตั้งแกไข 
  

ปรูฟแผน OK sheet 
 ตรวจระหวางพิมพ 

พิมพ 
 

สุมตรวจแผน 
งานพิมพ 

 
พบขอบกพรอง? 

 
ปรับตั้งแกไข 

สภาวะการพิมพ 
 

ไมพบขอบกพรอง 
ดังกลาวแลว 

 
พิมพงานตอไป 

 
สุมตรวจใน 
ชวงตอไป 

 
รูปที่ 5.14 แสดงขั้นตอนการควบคุมคุณภาพงานระหวางพิมพ 

n

y

y

n

n 

y
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 กําหนดใหทําการสุมดึงแผนพิมพเพื่อตรวจสอบคุณภาพ  ดังนี้ 
• ทุกๆ  100 แผนพิมพ   สําหรับยอดพิมพ ต่ํากวา 5000 แผนลงไป 
• ทุกๆ  200 แผนพิมพ   สําหรับยอดพิมพ 5000 - 10000  แผน 
• ทุกๆ  300 แผนพิมพ   สําหรับยอดพิมพ ตั้งแต 10000 แผนขึ้นไป 

การตรวจสอบคุณภาพระหวางการพิมพจะอาศัยอุปกรณเครื่องมือที่สําคัญ 3 อยาง คือ    
1) แวนขยาย 
2) แถบควบคุมคุณภาพ(color bar) 
3) เครื่องมือวัดคาความดํา(Densitometer) 

สิ่งที่ตองคอยตรวจสอบและควบคุมที่สําคัญอีกประการ  ในระหวางการพิมพก็คือ สภาวะ 
แวดลอมในการพิมพ  ถึงแมวาสภาวะแวดลอมตางๆจะถูกปรับต้ังไวแลวอยางถูกตอง  ในขั้นตอน
การเตรียมเครื่องพิมพ  แตวาปจจัยดังกลาวสามารถเปลี่ยนแปลงไปไดในขณะพิมพ  ซึ่งตองคอย
ควบคุมใหสภาวะแวดลอมดังกลาวอยูภายในการควบคุมใหได  สภาวะแวดลอมดังกลาวไดแก 

• อุณหภูมิของน้ํายาฟาวนเทน 
• คาความเปนกรด-ดางของน้ํายาฟาวนเทน 
• ระดับปริมาณหมึกและน้ํายาฟาวนเทนในเครื่องพิมพ 
• ความชื้นและอุณหภูมิในหองพิมพ 
รายละเอียดของการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพในระหวางการพิมพ  ไดแสดงไวใน 

มาตรฐานการตรวจสอบ 
3) การตรวจสอบและควบคุมการผลิตแผนงานพิมพสําเร็จรูป 
หลังจากที่ผลิตงานพิมพไดครบตามจํานวนสั่งพิมพแลว    จะตองปลอยแผนงานพิมพไว 

บนกองงานอยางนอย 6 ชั่วโมง  เพื่อใหหมึกแหงสนิท  หลังจากนั้นจะเปนขั้นตอนการกองงานของ
ชางพิมพ  ซึ่งจะเปนการตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทายกอนสงไปยังแผนกตอไป  การตรวจสอบและ
ควบคุมการผลิตงานพิมพสําเร็จรูปนี้จะแบงเปน 2 ขั้นตอนยอยดังนี้ (ดังแสดงในรูปที่ 5.15) 
  3.1 เปนการแยกงานพิมพที่บกพรองในระหวางพิมพออก  ซึ่งเปนสวนที่ทําเครื่อง
หมายคั่นไว  และแสดงตําแหนงที่ตรวจพบและสิ้นสุดไวดวยแผนคั่น  จะถูกแยกออกจากงานพิมพ
ที่ดีในระหวางการยกกองงาน 
  3.2 ในสวนที่ไมมีเครื่องหมายคั่น  คือสวนที่ผานการตรวจสอบมาระดับหนึ่งใน
ระหวางการพิมพ  จะถูกทําการสุมตรวจซ้ําอีกครั้งโดยหลักเกณฑการสุมตัวอยางแบบตอเนื่อง(
Continuos Sampling Plan)  ดังนี้   ทําการตรวจ 1 แผน 1 แผนผานไป ทุกแผนดีหมด 100 แผน
ผานไป  หลังจากนั้นทําการตรวจ 1 แผนของทุก 50 แผน  ถาพบ1 แผนไมดีเกิดขึ้นใหทําการตรวจ
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สอบยอนหลังไปถึง 100 แผน  แลวกลับมาเริ่มตรวจ 1 แผนทุกๆ 50 แผนใหม    การตรวจสอบ
ลักษณะดังกลาวเพื่อประกันคุณภาพของlotงานนั้นๆในลักษณะการกําหนดคาเฉลี่ยของเปอรเซนต
การเสีย(P)ของสิ่งพิมพที่จะสงมอบ  ซึ่งจะเกี่ยวของกับคาจํากัดเฉลี่ยของการตรวจสอบ(AOQL)  
แสดงในรูปที่ 5.16 
 ในการตรวจสอบคุณภาพแผนพิมพสําเร็จรูป  โดยเลือกใชเทคนิคเกณฑการสุมตัวอยาง
แบบตอเนื่อง  มีเหตุผลประกอบดังนี้ 

1. เนื่องจากในการพิมพจะไมเกิดผลการเปลี่ยนแปลงคุณภาพอยางกระทันหัน  ถาหากไม
มีการเปลี่ยนสภาวะการพิมพ   ถาหากไมมีการเปลี่ยนแปลงคุณภาพจะตางออกไป  ตลอดเวลามี
โอกาสเกิดขอบกพรองไดเสมอ    เนื่องจากการพิมพจะมีปจจัยเรื่องความเร็วของการพิมพเขามา
เกี่ยวของ  ทําใหขอบกพรองที่เกิดขึ้นบางชั่วขณะไมสามารถตรวจพบไดจากการสุมขณะพิมพ   ดัง
นั้นการใชการสุมตัวอยางแบบตอเนื่องเพื่อตรวจสอบแผนพิมพสําเร็จรูปอีกครั้ง  จึงเปนวิธีที่ปฏิบัติ
ที่จะทําใหประกันไดวามีเปอรเซนตเฉลี่ยของเสียที่จะสงมอบอยูในเกณฑที่ยอมรับได 

2. การเลือกใชเกณฑการตัดสินใจที่ระดับAOQL 2% เนื่องจากทางผูบริหารไดพิจารณา
จากสถิติขอมูลเดิมของการพิมพซอมงานเมื่อป2542 อยูที่ระดับ 2.17%(อางอิงขอมูลในภาคผนวก 
ค.) จึงไดนํามาเปนเหตุผลประกอบการตั้งเกณฑระดับAOQLที่ 2%ข้ึนมา  เพื่อใชวัดผลระบบ
ประกันคุณภาพที่นําเสนอ   นอกจากนี้เกณฑระดับAOQLที่ 2%เปนที่ยอมรับไดในเรื่องตนทุน  
และการปฏิบัติไดจริงในกระบวนการ  แตอยางไรก็ตามในอนาคต  เมื่อระบบสามารถพัฒนาไปได
ดียิ่งขึ้น  ก็สามารถทบทวนเกณฑการตัดสินใจที่ระดับใหมได 
   ขอกําหนดของการตรวจสอบและควบคุมการผลิตงานพิมพสําเร็จรูป 

• ตรวจสอบตําแหนงregister  หรือการตรวจซอนทับสนิทของภาพ  จะตองทับกันสนิท
มองไมเห็นภาพซอน 

• ตรวจสอบน้ําหนักสี  ความเขม เทียบกับ OK sheet  สม่ําเสมอทั้งแผนพิมพ 
• ภาพและตัวอักษรไมขาดหาย 
• ความเรียบรอยทั่วไป  ไดแก  ตองไมมี 

 ขี้หมึก 
 ขี้กระดาษ 
 สกัม 
 ซับหลัง 
 สิ่งสกปรกแปลกปลอม 

การบันทึกผลการตรวจสอบ 
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เมื่อตรวจสอบงานพิมพสําเร็จรูปแลว ใหทําการบันทึกผลลงในแบบฟอรมรายงานการ 
ตรวจสอบ  เพื่อแสดงยืนยันผลการตรวจสอบขั้นสุดทาย   

• กรณีที่ผลการตรวจสอบผาน  ใหแสดงผล “ผาน” ติดไวบนหนากองงานใหชัด
เจน  เพื่อสงมอบงานไปยังแผนกตอไป 

• กรณีที่ผลการตรวจสอบไมผาน   ใหดําเนินการรายงานใหหัวหนางานทราบ
ทันที  และทําการตรวจคัดเลือกงานอยางละเอียด 100 % ใหม 

 
แผนงานพิมพ 

 
กองงานพิมพ 

 

พบสวนที่ทําเครื่องหมาย 
คั่นแสดงขอบกพรอง 

 
คัดแยกออกไป 

 
สุมตรวจแผนงาน 
พิมพในสวนของดี 

 
 

ผาน ? 
 
 

คัดเลือกงาน 
พิมพ 100%                                        

 
 

บันทึกรายงาน 
 
 

ติดปายแสดง “ผาน” 
หนากองงาน 

 

รูปที่ 5.15 แสดงขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพงานพิมพสําเร็จ 

ไมผาน

ผาน 
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 การตรวจติดตามเปนระบบที่ประกันความมั่นในวาระบบคุณภาพที่ไดออกแบบ  จะถูกนํา
ไปปฏิบัติอยางถูกตอง  การตรวจติดตามคุณภาพคือ  ระบบการตรวจสอบอยางอิสระจากระบบ
ประกันคุณภาพที่สรางขึ้น  วัตถุประสงคหลักของการตรวจติดตามคุณภาพคือ   

 กอใหเกิดการปรับปรุงคุณภาพภาย 
 เพื่อคนหาปญหาและจุดบกพรองตางๆที่จะทําใหคุณภาพดอยลง  อันนําไปสู
ปฏิบัติการแกไขและปองกันไมใหเกิดซ้ําซอน 
 ตรวจสอบสมรรถนะของระบบคุณภาพ   
 ตรวจสอบประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

วิธีการตรวจติดตามแบงออกเปน 2 ประเภทคือ 
• การตรวจติดตามคุณภาพชิ้นงาน 
• การตรวจติดตามคุณภาพระบบหรือกระบวนการ 

เนื่องจากการตรวจติดตามคุณภาพชิ้นงานก็คือ การติดตามคุณภาพของงานพิมพสําเร็จ  
 โดยเริ่มต้ังแตการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบรับเขา  การสุมตรวจคุณภาพระหวางพิมพ  และการ
สุมตรวจสอบงานพิมพสําเร็จ    ซึ่งไดมีแผนที่ปฏิบัติชัดเจนอยูแลวในเรื่องการควบคุมคุณภาพ 
 ดังนั้นในสวนของการดําเนินการเรื่องการตรวจติดตามคุณภาพของหัวขอนี้  จะกลาวและ
เนนถึงการตรวจติดตามคุณภาพกระบวนการ   
 5.3.1 ขั้นตอนการดําเนินการตรวจติดตามคุณภาพกระบวนการ   

1) ผูจัดการฝายประกันคุณภาพจะเปนผูกําหนดแผนการตรวจติดตามประจําป
(ดังแสดงไดในรูปที่5.18)  ทําการสรางแผนงานการตรวจติดตามใหครอบคลุมหัวขอปฏิบัติทั้งหมด
ในระบบประกันคุณภาพ  เพื่อตรวจประเมินระบบใหครบถวน  ซึ่งแสดงไดในรูปที่ 5.17   

2) แตงตั้งทีมงานผูตรวจติดตาม  การกําหนดผูตรวจติดตาม  ควรเปนบุคคลที่มี 
ความเปนอิสระกับหนวยงานที่ถูกตรวจติดตาม  ทั้งนี้เพื่อประโยชนในมุมมองที่แตกตางเพื่อการ
พัฒนาระบบตอไป  ผูตรวจติดตามที่มีประสบการณที่ดีจะทําใหเกิดการพัฒนาระบบคุณภาพได
อยางดี 

3) การตรวจติดตาม   
• กอนถึงเวลาการตรวจติดตามที่กําหนด  หัวหนาทีมตรวจติดตามจะเรียก

ประชุมทีมงานตรวจติดตาม  เพื่อกําหนดหัวขอและประเด็นการตรวจติด
ตาม(checklist) (ดังแสดงไดในรูปที่5.19) 
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• ทีมตรวจติดตามทําการตรวจติดตามระบบตามที่กําหนดไว  บันทึกผลลง
ในในรายงานผลการตรวจติดตาม  รูปแบบการตรวจติดตามที่หนางาน
สามารถกระทําได 2 วิธี คือ 
 การขอดูเอกสารบันทึกผลการทํางาน 
 การขอใหแสดงการปฏิบัติงานใหดู 

 
ผลการตรวจติดตามที่พบวามีเอกสารหรือการปฏิบัติที่ไมเปนไปตามขอกําหนด  จะถูกราย 

งานลงในเอกสารคําขอใหแกไขสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด(Corrective Action Request; CAR)  
และผลการตรวจติดตามดังกลาว  จะมีการรายงานในที่ประชุมระหวางทีมตรวจติดตามและหัว
หนาหนวยงานที่ถูกตรวจติดตาม  และรายงานตอผูจัดการฝายประกันคณุภาพตอไป 

4) การแกไขและปองกันขอบกพรอง 
 ผลที่ไดรับจากการประเมินคือ การปรับปรุงแกไขสิ่งที่ไมเปนไปตามระบบ  เพื่อทําใหระบบ
เปนไปตามมาตรฐาน  หนวยงานที่ถูกตรวจติดตามจะศึกษาสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด  คนหา
สาเหตุ  วิธีการแกไข  กําหนดวันแกไขที่แลวเสร็จ  ระบุลงในเอกสารคําขอใหแกไขสิ่งที่ไมเปนไป
ตามขอกําหนด(CAR)  การแกไขแบงออกเปน 2 ขั้นตอน 

 การแกไขปญหาเบื้องตน(Corrective Action) 
 การปองกันปญหาในระยะยาว(Preventive Action) 

เทคนคิที่นํามาแกไขปรับปรุงขอบกพรองที่ไมเปนไปตามขอกําหนด คือ วงจรการปฏิบัติ 
การแกไข(Deming Circle)  P  D  C  A  ซึ่งมีข้ันตอนดังนี้ 

♦ การวางแผนแกไขปญหา(Plan) 
♦ ลงมือปฏิบัติการแกไขปญหา(Do) 
♦ ตรวจสอบผลการปฏิบัติวาสามารถแกไขปญหาไดหรือไม(Check) 
♦ แกไขแผนงานเพื่อปรับปรุงตอไป(Act) 

วิธีการแกไขจะถูกระบุลงในเอกสารคําขอใหแกไขสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด(CAR) (ดัง
แสดงไดในรูปที่5.20) และรายงานตอผูจัดการฝายประกันคุณภาพ  เพื่อพิจารณาวิธีการแกไข
ปญหาวาเปนที่ยอมรับไดหรือไม 

5) ติดตามและรายงานผล 
เมื่อครบกําหนดเวลาที่ระบุวาการแกไขปญหาที่เสร็จสิ้น ผูจัดการฝายประกันคุณภาพและ 
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ทีมงานตรวจติดตาม  จะติดตามผลการปฏิบัติการแกไขที่ระบุไวในเอกสารคําขอใหแกไขสิ่งที่ไม
เปนไปตามขอกําหนด(CAR)  วาสามารถแกไขปญหาไดสิ้นสุดตามตองการ  โดยมีรายงานการ
บันทึกการตรวจติดตามซ้ํา     

• กรณีการปฏิบัติการแกไขไดสามารถแกไขปญหาไดเสร็จสิ้น  ผูจัดการฝายประกันคุณ 
ภาพและทีมตรวจติดตามจะลงนามในเอกสารคําขอใหแกไขสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด(CAR)  
และปดกรณีปญหาดังกลาว 

• กรณีการปฏิบัติการแกไขยังไมสามารถแกไขปญหาไดเสร็จสิ้น  หนวยงานที่ถกูตรวจ 
ติดตามจะตองระบุสาเหตุและวันที่ตรวจติดตามซ้ําครั้งที่ 2    ซึ่งผูจัดการฝายประกันคุณภาพและ
ทีมงานตรวจติดตามจําเปนตองตรวจติดตามซ้ําตอไป 
 

กําหนดแผนการตรวจติดตามประจําป 
 

แตงตั้งทีมงานผูตรวจติดตาม 
 
 

ประชุมทีมงานตรวจติดตาม 
 
 

ทําการตรวจติดตาม 
 
 
                                                                                   พบสิ่งที่ไมเปน                                        บันทึกรายงาน 
                                                                                ไปตามขอกําหนด?                                 และปดการตรวจติดตาม 
 
 

ออกเอกสารคําขอใหแกไข 
สิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด(CAR) 

 
ปฏิบัติการแกไข 

 
 

ตรวจติดตามซํ้า 
 

รูปที่ 5.17 แสดงขั้นตอนการดําเนินการตรวจติดตามคุณภาพกระบวนการ 

พบ

ไมพบ
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แผนการตรวจติดตาม 
 

แผนการตรวจติดตาม 
จัดทําโดย : ประกัน 
คุณภาพ 

วันที่จัดทํา::20/Feb/2000 ผูอนุมัติ : ผจก. 
ประกัน คุณภาพ 

วันที่อนุมัติ  : 
20/Feb/2000  

ฉบับแกไขปรับปรุงครั้งที่ : __1_____ 
หัวขอการตรวจติดตาม หนวยงานที่เกี่ยว

ของ มี.ค เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค 
หมายเหตุ 

1. การตรวจรับวัตถุดิบ
กระดาษ 

2. การตรวจรับวัตถุดิบหมึก
พิมพ 

3. การตรวจรับวัตถุดิบน้ํา
ยาฟาวนเทน 

4. การพิมพ (ผลิต) 1 สี 
5. การพิมพ (ผลิต) 2 สี 
6. การพิมพ (ผลิต) 4 สีขึ้น

ไป 
7. การซอมบํารุง 

ประกันคุณภาพ 
 

ประกันคุณภาพ 
 

ประกันคุณภาพ 
 

พิมพ (1 สี) 
พิมพ (2 สี) 
พิมพ (4 สี) 

 
พิมพ, ซอมบํารุง 

      

 
รูปที่5.18 แสดงแผนการตรวจติดตามประจําป 
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หัวขอการตรวจติดตาม :  การตรวจรับวัตถุดิบ 
รายงานการตรวจติดตาม 

วันที่ตรวจติดตาม :  เวลา : 

แผนกที่รับผิดชอบ : ตัวแทนหนวยงาน : ผูตรวจติดตาม : 

ผลการประเมิน 
หัวขอการประเมิน 

A O C 
หมายเหตุ 

1. มีการทํางานตามลําดับขั้นตอนการตรวจรับ  ตามขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานหรือไม ? 

2. มีการชักตัวอยางสุมตรวจสอบตามเกณฑที่ระบุหรือไม ? 
3. มีการตรวจสอบครบตามหัวขอมาตรฐานการตรวจสอบหรือไม ? 
4. มีการใชอุปกรณเครื่องมือตรวจสอบตามที่กําหนดหรือไม ? 
5. มีการตรวจสอบใบรับรองคุณภาพจากผูสงมอบตามที่กําหนด  หรือ

ไม ? (สําหรับกรณี การตรวจรับกระดาษ, หมึกพิมพ) 
6. มีการบันทึกรายงานการตรวจรับหรือไม ? 
 
 

    

                                                                                        A = acceptable  O = observation   C = corrective action 
 
 

รูปที่5.19 แสดงหัวขอและประเด็นการตรวจติดตาม(checklist) 
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หัวขอการตรวจติดตาม :  การพิมพ 
รายงานการตรวจติดตาม 

วันที่ตรวจติดตาม : เวลา : 

แผนกที่รับผิดชอบ : ตัวแทนหนวยงาน : ผูตรวจติดตาม : 

หัวขอการประเมิน ผลการประเมิน หมายเหตุ 

 A O C  

พิมพ 
กอนพิมพ   
1. มีการตรวจสอบคําสั่งพิมพกอนลงมือทํางาน หรือไม ? 
2. มีการตรวจสอบวัตถุดิบกระดาษกอนพิมพ หรือไม ? 
3. มีการตรวจสอบวัตถุดิบหมึกพิมพกอนพิมพ หรือไม ? 
4. มีการตรวจสอบน้ํายาฟาวนเทน กอนพิมพ หรือไม ? 
5. มีการตรวจสอบวัตถุดิบแมพิมพกอนพิมพ หรือไม ? 
6. มีการปรับต้ังพารามิเตอรเครื่องพิมพตามมาตรฐานขั้น 
    ตอนการทํางานที่กําหนดไวหรือไม ? 

- ปรับต้ังหนวยปอนกระดาษ 
- ปรับต้ังหนวยถายหมึก 
- ปรับต้ังระบบทําช้ืน 
- ปรับต้ังหนวยรับกระดาษ 

7. มีการปรับต้ังแรงกดขณะใสผายางตามขอกําหนดของเครื่องหรือไม 
8. มีการทํางานตามลําดับขั้นตอน ทั้งหมดที่กําหนดไวในมาตรฐานขั้น

ตอนการเตรียมพิมพหรือไม ? 
 

พรอมพิมพ 
9. มีการตรวจสอบคุณภาพแผนพิมพ ตามขอกําหนดตามมาตรฐานขั้น

ตอนพรอมพิมพหรือไม  ? 
10. มีการตรวจสอบแผน OK Sheet กับ ปรูฟ หรือไม ? 
11. มีการอนุมัติแผนงาน OK Sheet  โดยหัวหนางานหรือไม ? 
 

    

                                                      A = acceptable  O = observation   C = corrective action 
 

รูปที่5.19(ตอ) แสดงหัวขอและประเด็นการตรวจติดตาม(checklist) 
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หัวขอการตรวจติดตาม : การพิมพ 
รายงานการตรวจติดตาม 

วันที่ตรวจติดตาม : เวลา : 

แผนกที่รับผิดชอบ : ตัวแทนหนวยงาน : ผูตรวจติดตาม : 

หัวขอการประเมิน ผลการประเมิน หมายเหตุ 

 A O C  

 ระหวางพิมพ 
12. มีการสุมตรวจสอบงานพิมพตามความถี่ที่กําหนดหรือไม ? 
13. มีการบันทึกผลการตรวจสอบคุณภาพหรือไม ? 
14. มีการใชใบค่ันแสดงตําแหนงขอบกพรองของกองงานพิมพ ตามที่กําหนด

ไวในมาตรฐานการทํางานหรือไม ? 
15. มีการใชเครื่องมือตรวจสอบตามที่กําหนดหรือไม 

การกองงาน และตรวจสอบขั้นสุดทาย 
16. มีการสุมตรวจสอบงานตามแผนที่กําหนดหรือไม ? 
17. เกณฑการสุมตามมาตรฐานที่กําหนดหรือไม ? 
18. มีการบันทึกผลการตรวจสอบหรือไม ? 
 
 
 
 
 
 

    

                                                                      A = acceptable  O = observation   C = corrective action 
 

รูปที่5.19(ตอ) แสดงหัวขอและประเด็นการตรวจติดตาม(checklist)   
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หัวขอการตรวจติดตาม :  การซอมบํารุง 
รายงานการตรวจติดตาม 

วันที่ตรวจติดตาม : เวลา : 

แผนกที่รับผิดชอบ : ตัวแทนหนวยงาน : ผูตรวจติดตาม : 

หัวขอการประเมิน ผลการประเมิน หมายเหตุ 

 A O C  

ซอมบํารุง 
 
1. มีแผนการบํารุงดูแลรักษาเครื่องพิมพที่เปนเอกสารที่ชัดเจนหรือไม? 
2. มีการบํารุงดูแลรักษาเครื่องพิมพ  ตามเวลาที่กําหนดหรือไม ? 
3. มีการแจงซอมเมื่อพบขอบกพรองหรือไม ? 
4. ชางพิมพสามารถลงมือปฏิบัติการดูแลรักษาเชิงปองกันเครื่องพิมพไดหรือไม ? 
5. เครื่องมืออยูในสภาพใชงานไดและมีการสอบเทียบเครื่องมือหรือไม? 
 
 

    

                                          A = acceptable  O = observation   C = corrective action 
 
 

รูปที่5.19(ตอ) แสดงหัวขอและประเด็นการตรวจติดตาม(checklist) 
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CAR ใบคําขอใหแกไข เลขที่ : _____________ 

วันที่ออกเอกสาร : 
____________ 

อางถึง ( )  การตรวจติดตามครั้งที่ ____________  วันที่ __________ 
            ( )  หัวขอการตรวจติดตาม ___________________________ 

หนวยงานที่รับผิดชอบ : ______________________________________ 
ตัวแทนหนวยงาน : __________________________________________ 

________________ 
ผูจัดการผายประกันคุณภาพ 

ขอบกพรองนี้ ตรวจพบ :   
_______________________________________________________________________________________
_______________________________________________________________________________________
____________________________________________________________________________________ 

 ผูออกเอกสาร CAR : ________________ 

มาตรการแกไขปญหา : 
_______________________________________________________________________________________
_______________________________________________________________________________________
______________________________________________________________________________________ 

กําหนดแกไขปญหาเสร็จภายในวันที่ : ________/________/_________ 
ลงช่ือ : __________________________ตําแหนง : _____________________วันที่ : __________________ 

บันทึกการตรวจติดตามซํ้า : 
ครั้งที่ (1)        วันที่ทําการตรวจติดตามผล : _________/__________/____________ 
                        ผลการตรวจติดตามผล : 
_______________________________________________________________________________________
_______________________________________________________________________________________ 
ครั้งที่ (2)        วันที่ทําการตรวจติดตามผล : _________/__________/____________ 
                        ผลการตรวจติดตามผล :  
_______________________________________________________________________________________
______________________________________________________________________________________ 

ลงช่ือ : _______________________________ 
ผูตรวจติดตามผล 

 
รูปที่5.20 แสดงเอกสารคําขอใหแกไขสิ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด(CAR) 
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5.4 การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน 
 การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน(Preventive Maintenance)  เปนการบํารุงรักษา
เครื่องพิมพอยางมีแผนงานลวงหนา  วัตถุประสงคหลักก็เพื่อปองกันเครื่องพิมพเสียอยางกระทัน
หันในระหวางใชงาน  นอกจากนี้คุณภาพงานพิมพที่ดีจําเปนตองอาศัยสภาพและสภาวะการพิมพ
ที่เหมาะสม  ดังนั้นการมีแผนการดูแลรักษาเครื่องพิมพใหพรอมอยูตลอดเวลา  จึงเปนสิ่งที่จําเปน 

ขั้นตอนการจัดทํากิจกรรมบํารุงรักษาเครื่องพิมพเชิงปองกัน  มีรายละเอียดดังนี้ 
5.4.1 จัดทํารายการเครื่องพิมพ(Machine List)โดยจัดกลุมเครื่องพิมพตามประเภท คือ  

• กลุมเครื่องพิมพ 1 สี 
• กลุมเครื่องพิมพ 2 สี 
• กลุมเครื่องพิมพ 4 สี 

กําหนดหมายเลขประจําตัวของเครื่องพิมพ  เพื่อใชเปนหมายเลขอางอิงสําหรับการควบ 
คุมตามแผนเชิงปองกัน    ซึ่งแสดงรายละเอียดของรายการเครื่องพิมพ(Machine List)ในรูปที่ 5.22  

5.4.2 จัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องพิมพแตละเครื่อง  เนื่องจากเครื่อง 
พิมพของโรงพิมพบางแผนก  จะเปนเครื่องพิมพที่เปนรุนเดียวกัน   มีอายุงานและการผลิตพรอม
กัน  จึงสามารถใชแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันแผนเดียวกันได  การจัดทําแผนการบํารุงรักษา
เชิงปองกันของเครื่องพิมพแบงออกเปน 2 ประเภทดังนี้ 

1) รายการตรวจเช็คเครื่องพิมพประจําวัน(Daily Maintenance)  ซึ่งชางพิมพแต 
ละเครื่องจะเปนผูรับผิดชอบการตรวจเช็ค  รายงานการตรวจเช็คเครื่องพิมพประจําวันมีราย
ละเอียดดังนี้(แสดงดังในรูปที่ 5.23) 

• ขอมูลเครื่องพิมพ  หมายเลขประจําเครื่อง  ผูควบคุมเครื่อง  เดือนที่
ทําการตรวจเช็ค 

• รายการตรวจเช็คแตละจุดของเครื่องพิมพ  ซึ่งแสดงคามาตรฐาน
สําหรับการตรวจเช็ค  ชวงขณะเวลาตรวจเช็ค 

• การบันทึกความผิดปกติที่ตรวจพบ  เพื่อเปนขอมูลสําหรับแผนการ
ซอมบํารุงประจําเดือนของแผนกซอมบํารุง 

2) แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องพิมพ  ซึ่งรับผิดชอบโดยแผนกซอม 
บํารุง   แผนการบํารุงรักษาที่ความถี่ประจําทุกเดือน(Monthly Maintenance)  ซึ่งแสดงรายการที่
ตองตรวจเช็คเครื่องไวอยางละเอียด   
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5.4.3 การประเมินผล    
การประเมินผลแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องพิมพ  โดยการสรุปเวลาเครื่อง 

พิมพเสียในแตละเดือน  เพื่อประเมินวาไดผลตามเปาหมายหรือไม  ถาไมก็จําเปนตองมีการ
วิเคราะหหาสาเหตุ  และดําเนินการแกไขและปองกัน   
 ขั้นตอนการจัดทํากิจกรรมบํารุงรักษาเครื่องพิมพเชิงปองกัน  แสดงไดในรูปที่5.21 
 
 

จัดทํารายการเครื่องพิมพ 
หมายเลขประจําเครื่องพิมพ  

 
 

จัดทํามาตรฐาน 
การบํารุงรักษาประจําวัน 

 
 

จัดทําแผน 
บํารุงรักษาประจําเดือน 

 
 

ดําเนินงานบํารุงรักษา 
ตามแผนประจําวัน / เดือน 

 
 

ประเมินผลตามแผนบํารุงรักษา 
 
 

ดําเนินการแกไขปองกัน 
 

 
รูปที่ 5.21 แสดงขั้นตอนการดําเนินงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
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รายชื่อเครื่องพิมพชนิดปอนแผน(Machine List) 
 

ลําดับที่ ช่ือเครื่องพิมพ รุน รหัสประจําเครื่อง แผนก ปที่ติดตั้งใชงาน หมายเหตุ 
1 Perle แทน 1 127 211 1 สี 2499  
2 Perle แทน 2 127 212 1 สี 2499  
3 Perle แทน 3 127 213 1 สี 2502  
4 Perle แทน 4 127 214 1 สี 2502  
5 Champion 1 238 221 2 สี 2508  
6 Champion 2 238 222 2 สี 2508  
7 Champion 3 238 223 2 สี 2510  
8 Koneig&Beu

r 
KBA104 241 4 สี 2525  

9 Koneig&Beu
r 

KBA104 242 4 สี 2526  

10 Champion 4 238 243 4 สี 2518  
11 Mitsubishi 3H 244 4 สี 2542  

       
       

ผูจัดทํา ผูอนุมัติ วันที่ 

       
 

รูปที่ 5.22  แสดงบัญชีรายการเครื่องพิมพชนิดปอนแผน    
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5.5 การเลือกเครื่องมือวัด การบํารุงรักษาและการสอบเทียบ 
5.5.1 การใชเครื่องมือวัดและการเก็บรักษา 

 การเลือกใชเครื่องมือวัดจําปนตองเลือกใชใหเหมาะสมกับประเภทและงานที่ตองการวัด  
เนื่องจากจะสงผลตอคุณภาพงานพิมพโดยตรง  เครื่องมือวัดจะตองมีความเที่ยงตรงและที่สําคัญ
คาความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือดังกลาว  ยังอยูในพิสัยความผิดพลาดที่ยอมรับไดของการวัด
ชิ้นงานดังกลาว  จึงจะทําใหการวัดนั้นๆมีความนาเชื่อมั่น  ประเภทของเครื่องมือวัดที่ใชในการ
พิมพ  แบงออกเปน 2 ประเภท ดังนี้ 

1. เครื่องมือประเภทที่ไมไดอานคา  ไดแก แวนขยาย    เปนอุปกรณที่สําคัญ
มาของชางพิมพที่ตองใชเพื่อสองขยายดูคุณภาพเม็ดสกรีนของแผนพิมพ  เพื่อดูวามีการบวมขยาย
ประมาณเทาใด  โดยประมาณจากน้ําหนักภาพ   หรือสองดูเครื่องหมายกันเหลื่อมในระหวางปรับ
เครื่องหรือระหวางการพิมพ 

2. เครื่องมือประเภทที่วัดคา  เปนเครื่องมือที่จําเปนตองมีการดูแลรักษาและ
มีการสอบเทียบ  เพื่อเปนการประกันวาเครื่องมือดังกลาวยังสามารถใชไดกับงานวัดชนิดนั้นๆ  
และเปนการประกันวาเลือกใชเครื่องมืออยางถูกตองกับชนิดของการวัดนั้นๆ  เครื่องมือประเภทที่
วัดคาที่ใชในการควบคุมคุณภาพงานพิมพของโรงพิมพตัวอยาง ไดแก 

• ไมบรรทัด   ที่ใชสวนมากจะเปนชนิดที่ทําจากวัสดุstainless   มีขนาด
ความยาวหลายขนาด ตั้งแต  30 ซม. 60 ซม. 120 ซม.  ใชสําหรับวัดขนาดของวัสดุ เชน กระดาษ
แผนงานพิมพ   ขนาดเลมสําเร็จของงานพิมพ  วัดระยะหางทั่วไปบนแผนพิมพ  เปนตน  สามารถ
อานคาสเกลไดทั้งหนวยเซนติเมตรและหนวยนิ้ว  

• ตลับเมตร   เปนอุปกรณที่ใชวัดขนาดความยาวเชนเดียวกับไมบรรทัด  
แตมีความละเอียดนอยกวา  มีขนาดความยาวหลายขนาด ตั้งแต  1เมตร  2 เมตร 5 เมตร  วัตถุ
ประสงคของการใชเพื่อวัดขนาดของกระดาษแผนงานพิมพ  ขนาดของแผนผายาง  เปนตน 

• เวอรเนียคาลิปเปอร  เปนเครื่องมือวัดขนาดและความหนา  นิยมใชเวอร
เนียคาลิปเปอรในการวัดขนาดชิ้นสวนตางๆของเครื่องพิมพ  เชน เสนผานศูนยกลางของลูกกลิ้ง
หมึก  ลูกกลิ้งน้ํา เปนตน 

• ไมโครมิเตอร  เปนเครื่องมือที่ใชความหนาของวัสดุการพิมพ  ไดแก 
กระดาษ  ผายาง  วัสดุ(กระดาษ)รองหนุนโม     เปนตน 

• ไซลินเดอรเกจ   เปนอุปกรณที่มีความจําเปนสําหรับการวัดคาการรอง
หนุนของโมตางๆ เพื่อนํามาคํานวณหาคาแรงกด  ซึ่งแรงกดของโมตางๆมีผลโดยตรงกับเม็ดสกรีน
งานพิมพ  
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การวัดชิ้นงานในแตละชนิดหรือแตละครั้ง  จําเปนตองรูคาวิกฤติและคาชวงความคลาด
เคลื่อนของการวัดที่ยอมรับได  จึงจะสามารถกําหนดเครื่องมือวัดที่จะนํามาใชในการวัดแต
ละครั้งได  การพิจารณาเลือกใชเครื่องวัดแตละครั้งมีเกณฑการพิจารณาดังนี้ 

• เลือกเครื่องมือวัดที่เหมาะสมกับชนิดของงาน  ดังเชน  การใชตลับเมตร
วัดขนาดของกระดาษที่มีขนาดใหญมาก  การเลือกใชไมโครมิเตอรวัดความหนาของกระดาษ 

• พิจารณาคาความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือวัดแตละตัววา  มีคานอย
กวาอยูในชวงคาความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับไดของชิ้นงานนั้นๆหรือไม  ถาอยูภายในชวงการ
ยอมรับจึงพิจารณาใชได  เพราะคาความคลาดเคลื่อนดังกลาวไมสงผลตอคุณภาพการยอมรับ  
แตถาไมอยูภายในชวงการยอมรับ  พิจารณาใหเลือกใชเครื่องมือตัวอื่นหรือชนิดอื่น 

การเก็บรักษาเครื่องมือที่ดีและถูกวิธีเปนสิ่งที่สําคัญมาก  เนื่องจากมีผลตอการอานคา
การวัดที่ถูกตองและอายุการใชงาน  การนําออกมาใชและเก็บรักษาจะตองกระทําอยาง
ระมัดระวัง  ดังนี้ 

• การใชเครื่องมือวัดใหถูกตองและเหมาะสมกับชนิดของชิ้นงาน   เพราะ
อาจทําใหเครื่องมือเสียหาย 

• การเก็บรักษา  เมื่อไมไดนําออกมาใชควรเก็บไวในภาชนะเดิมของเครื่อง
วัด  ซึ่งออกแบบมาใหจัดเก็บไดอยางปลอดภัย 

• ดูแลรักษาความสะอาดหลังการใชงาน  ไมใหมีฝุนผง คราบน้ํามันเลอะ
ติดเครื่องมือ  กอนเก็บเขากลอง 

• เครื่องมือที่ตองการการหลอล่ืนในบางจุด  ใหทาน้ํามันบางๆเมื่อรูสึกวา
การใชงานฝดไมสะดวก 

• ไมควรทําเครื่องมือตกหรือกระทกใดๆอยางแรง  ถาเกิดอุบัติเหตุดังกลาว  
ตองหยุดใชเครื่องมือทันที  ใหนําเครื่องมือนั้นไปตรวจสภาพและสอบเทียบใหมกอนใชงาน 

5.5.2 การสอบเทียบเครื่องมือวัด 
 การสอบเทียบเครื่องมือวัดแบงเปน 2 ประเภท คือ 

 การสอบเทียบภายใน  เปนการสอบเทียบที่กระทําโดยเจาหนาที่ภายใน
องคกร  ดวยบุคลากรที่ผานการฝกอบรมและวิธีการที่เปนที่ยอมรับ  เครื่องมือวัดในโรงงานตัว
อยางที่ใชวิธีการสอบเทียบภายใน  ไดแก ไมบรรทัด  ตลับเมตร เครื่องมือวัดคาความดํา(
Densitometer)    ซึ่งวิธีการสอบเทียบเครื่องมือวัดแตละชนิดแสดงไวในรายละเอียดขั้นตอน
การปฏิบัติงาน(Work Instruction) 
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 การสอบเทียบภายนอก    เปนการสอบเทียบที่กระทําโดยองคกรอื่นที่ได
รับการยอมรับและมีความนาเชื่อถือ  เครื่องมือวัดในโรงงานตัวอยางที่ใชวิธีการสอบเทียบภาย
นอก  ไดแก  ไมโครมิเตอร(micrometer)  เวอรเนียแคลิปเปอร (vernier caliper) เครื่องชั่ง 

ขั้นตอนดําเนินการสอบเทียบเครื่องมือ(ดังแสดงในรูปที่ 5.24)   มีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
1) จัดทํารายการเครื่องมือวัดที่จําเปนตองทําการสอบเทียบ  การพิจารณาวา 

เครื่องมือวัดตัวใดจะตองทําการสอบเทียบ  จะใชเกณฑการพิจารณาที่วาเครื่องมือตัวนั้นๆถูกใช
งานใดๆและขั้นตอนใดซึ่งมีผลโดยตรงกับคุณภาพของการผลิตงานพิมพ    บัญชีรายการเครื่องมือ
วัดที่จัดทําขึ้นจะแสดงขอมูลของเครื่องมือวัดตัวนั้นๆ(ดังแสดงในรูปที่ 5.25)   ไดแก 

 หมายเลขประจําเครื่องมือวัด 
 รหัสประจําตัวเครื่องมือวัด(serial no.) 
 วัตถุประสงคการใชงาน 
 สถานที่หรือหนวยงานที่ใชเครื่องมือวัด 

2) กําหนดคาวิกฤติหรือคาการยอมรับของเครื่องมือวัดแตละตัว   การพิจารณา 
กําหนดคาการยอมรับของเครื่องมือวัดแตละตัว  จะพิจารณาจากคาความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับได
ของการนําเครื่องมือวัดนั้นไปใชงาน 

3) กําหนดแผนการสอบเทียบประจําปของเครื่องมือวัด  ผูจัดการฝายประกันคุณ 
ภาพจะเปนผูรับผิดชอบอนุมัติแผนการสอบเทียบประจําป  เพื่อแจงใหหนวยงานที่ครอบครอง
เครื่องมือวัดทราบวันเวลา  ความถี่ที่ตองครบกําหนดสอบเทียบ(ดังแสดงในรูปที่ 5.26) 

4) ดําเนินการสอบเทียบ  การสอบเทียบกระทําได 2 วิธีดังที่กลาวมาแลว    
 ถาเปนเครื่องมือวัดที่สอบเทียบภายใน  จะถูกดําเนินการสอบเทียบโดยหนวย
งานประกันคุณภาพ(ตามรายละเอียดในขั้นตอนการปฏิบัติงาน(Work 
Instruction) 
 ถาเปนเครื่องมือวัดที่สอบเทียบภายนอก  จะถูกสงออกไปสอบเทียบโดย
หนวยงานภายนอก (ดูตัวอยางรายงานผลการสอบเทียบไดในภาคผนวก) 

5) การตรวจสอบผลการสอบเทียบ   ผลการสอบเทียบเครื่องมือวัดที่ได  คา 
ความคลาดเคลื่อนที่ไดจะถูกนํามาพิจารณา  เปรียบเทียบกับคาวิกฤติหรือคาการยอมรับของ
เครื่องมือวัดแตละตัว 

 ถาคาความคลาดเคลื่อนที่ไดอยูภายในคาวิกฤติ(หรือคาการยอมรับ)
จะถือวาเครื่องมือวัดนั้น”ผาน”  อนุญาติใหใชงานตอไปได   
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 ถาคาความคลาดเคลื่อนที่ไดไมอยูภายในคาวิกฤติ(หรือคาการยอม
รับ)  จะถือวาเครื่องมือวัดนั้น”ไมผาน”  ยังไมอนุญาติใหใชงานตอไป
ไดทันที  ซึ่งตองถูกพิจารณาตอไปคือ 

• เครื่องมือวัดจะตองถูกแกไขปรับเทียบใหไดมาตรฐานใหม
เสียกอน  จึงจะอนุญาติใหใชงานตอไปได 

• ถาเครื่องมือวัดไมสามารถแกไขปรับเทียบได  จะถูกระงับยก
เลิกการใชงาน 

6) การบันทึกผลการสอบเทียบและการแกไขปรับเทยีบ  เพื่อเปนขอมูลประวัติ 
ของเครื่องมือวัดแตละตัว(ดังแสดงในรูปที่ 5.27) 

7) การอนุมัติผลการสอบเทียบและการแกไขปรับเทียบ  ผูจัดการฝายประกันคุณ 
ภาพจะพิจารณาผลการสอบเทียบและการแกไขปรับเทียบ  และอนุมัติผลอยางเปนทางการ 

8) แสดงสถานะผานการสอบเทียบบนตัวเครื่องมือวัด  โดยการติดปายใหชัดเจน
(ดังแสดงในรูปที่ 5.28) 

เหตุผลของความจําเปนที่จะตองมีการสอบเทียบภายนอก  ก็เนื่องจากเครื่องมือดังกลาวมี
ใชในโรงงานจํานวนไมมาก  ดังนั้นการที่จะดําเนินการสอบเทียบเองจําเปนตองมีอุปกรณอางอิงที่
มาตรฐาน(master)สําหรับสอบเทียบ  เชน บลอคเกจสําหรับสอบเทียบไมโครมิเตอร    ซึ่งทางผู
บริหารไดพิจารณาแลวาการลงทุนซื้ออุปกรณดังกลาวในขณะนี้  อาจจะไมคุมกับการลงทุน  จึง
พิจารณาดําเนินการสอบเทียบโดยหนวยงานภายนอก  แตอยางไรก็ตามในอนาคต  เมื่อจํานวน
เครื่องมือที่ใชมีปริมาณมากขึ้น  ก็จะไดพิจารณาเปลี่ยนมาเปนการสอบเทียบภายในตอไป 
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จัดทํารายการเครื่องมือวัด 

 
กําหนดคาวิกฤติหรือคาการ 

ยอมรับของเครื่องมือวัดแตละตัว 
 

กําหนดแผนการสอบเทียบประจําป 
 
 

ดําเนินการสอบเทียบ 
 

 
 

สอบเทียบภายนอก 
 
  

 
สอบเทียบภายใน 

                            สงไปสอบเทียบ 
 

การตรวจสอบ 
ผลการสอบเทียบ 

 
 

แกไขปรับเทียบให 
ไดมาตรฐานใหม ? 

 
 

แกไขปรับเทียบใหไดมาตรฐานใหม 
 

บันทึกผลการสอบเทียบและการแกไขปรับเทียบ 
 
 

อนุมัติผลการสอบเทียบและการแกไขปรับเทียบ 
 

แสดงสถานะผานการสอบเทียบบนตัวเครื่องมือวัด 
 

รูปที่ 5.24 แสดงขั้นตอนดําเนินการสอบเทียบเครื่องมือวัด 

ไมใช

ใ

ไม

ปรับ
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วันที่ข้ึนทะเบียน หมายเลขประจําเครื่องมือ ช่ือเครื่องมือ รายละเอียด Serial no รุน/ย่ีหอเครื่องมือ แผนกที่ใชเครื่องมือ วัตถุประสลคการใชงาน 121
25/05/1999 GLfPD001 Measurement Tape 2 m - Ning Bo Production/Printing วัดขนาดกระดาษ
25/05/1999 GLfPD002 Measurement Tape 2 m - Tricle Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD003 Measurement Tape 2 m - Tricle Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD004 Measurement Tape 2 m - Tricle Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD005 Measurement Tape 2 m - Tricle Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD006 Measurement Tape 2 m - Tricle Production/Printing เสีย, ยกเลิกการใช
25/05/1999 GLfPD007 Measurement Tape 2 m - RS Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD008 Measurement Tape 2 m - RS Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD009 Measurement Tape 2 m - Osaka-001 Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD010 Measurement Tape 2 m - Osaka Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD011 Measurement Tape 3 m - Stanley Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD012 Measurement Tape 2 m - Osaka Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD013 Measurement Tape 2 m - Osaka Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD014 Measurement Tape 3 m - Stanley Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD015 Measurement Tape 2 m - RS Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD016 Measurement Tape 2 m - RS Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD017 Measurement Tape 3 m - Osaka-033 Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD018 Measurement Tape 2 m - Osaka-011 Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD019 Measurement Tape 2 m - RS Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD020 Measurement Tape 2 m - RS Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD021 Measurement Tape 2 m - KDS Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD022 Measurement Tape 2 m - RS Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD023 Measurement Tape 2 m - RS Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD024 Measurement Tape 2 m - RS Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD025 Measurement Tape 2 m - Osaka-011 Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
25/05/1999 GLfPD026 Measurement Tape 2 m - Osaka-011 Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ

วันที่ข้ึนทะเบียน หมายเลขประจําเครื่องมือ ช่ือเครื่องมือ รายละเอียด Serial no รุน/ย่ีหอเครื่องมือ แผนกที่ใชเครื่องมือ วัตถุประสลคการใชงาน 122
01/08/2000 GLfPD027 Measurement Tape 2 m WD Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
01/08/2000 GLfPD028 Measurement Tape 2 m WD Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
01/08/2000 GLfPD029 Measurement Tape 2 m WD Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
01/08/2000 GLfPD030 Measurement Tape 2 m WD Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
01/08/2000 GLfPD031 Measurement Tape 2 m WD Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
01/08/2000 GLfPD032 Measurement Tape 2 m WD Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
01/08/2000 GLfPD033 Measurement Tape 2 m WD Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
01/08/2000 GLfPD034 Measurement Tape 2 m WD Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
01/08/2000 GLfPD035 Measurement Tape 2 m WD Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
01/08/2000 GLfPD036 Measurement Tape 2 m WD Production/Printing วัดขนาดงานพิมพ
03/02/2000 GLfQA001 Measurement Tape 3.5 m WB Quality Assurance วัดขนาดกระดาษ
25/05/1999 GLcPD001 Micrometer 1147383 101-103 Production/Printing วัดความหนาวัสด, การพิมพ
25/05/1999 GLcPD002 Micrometer 0042842 103 - 137 Production/Printing วัดความหนาวัสดุ, การพิมพ
25/05/1999 GLcPD003 Micrometer 0-25 mm 8313638 Flying Swallow Production/Printing วัดความหนาผายาง
25/05/1999 GLcPD004 Micrometer Production/Printing เสีย, ยกเลิกการใช
25/05/2000 GLcPD005 Micrometer 0-25 mm 9051319 Mitutoyo M110-25 Production/Printing วัดความหนาวัสดุ, การพิมพ
25/05/2000 GLcPD006 Micrometer 0-25 mm 9054452 Mitutoyo M110-25 Production/Printing วัดความหนาวัสดุ, การพิมพ
25/05/2000 GLcPD007 Micrometer 0-25 mm 9048954 Mitutoyo M110-25 Production/Printing วัดความหนาวัสดุ, การพิมพ
25/05/2000 GLcPD008 Micrometer 0-25 mm 9054721 Mitutoyo M110-25 Production/Printing วัดความหนาวัสดุ, การพิมพ
25/05/2000 GLcPD009 Micrometer 0-25 mm 9055467 Mitutoyo M110-25 Production/Printing วัดความหนาวัสดุ, การพิมพ
25/05/2000 GLcPD010 Micrometer 0-25 mm 9054111 Mitutoyo M110-25 Production/Printing วัดความหนาวัสดุ, การพิมพ
25/05/2000 GLcPD011 Micrometer 0-25 mm 9055400 Mitutoyo M110-25 Production/Printing วัดความหนาวัสดุ, การพิมพ
25/05/2000 GLcPD012 Micrometer 0-25 mm 9054597 Mitutoyo M110-25 Production/Printing วัดความหนาวัสดุ, การพิมพ

รูปที่ 5.25 แสดงบัญชีรายการเครื่องมือวัด

รูปที่ 5.25 (ตอ)แสดงบัญชีรายการเครื่องมือวัด
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0

ช่ือเครื่องมือ
หมายเลข
ทะเบียน

Serial
No.

สถานที่
ใช/เก็บ

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
ชวงความถ่ี

ในการสอบเที
(Interval)

Vernier Caliper GLd QM - 001 Maintenance EC 1 / year
Vernier Caliper GLd QM - 002 7116249 Maintenance EC 1 / year

Steel Ruler GLe PP - 001 - 014 Printing IC 1 / year
Steel Ruler GLe PP - 015 - 029 Printing IC 1 / year
Micrometer GLc PD - 001 1147383 Production EC 1 / year
Micrometer GLc PD - 002 0042842 Production EC 1 / year
Micrometer GLc PD - 003 8313638 Production EC 1 / year
Steel Ruler GLe PD - 001 to 2 Production IC 1 / year
ตลับเมตร GLf PD - 001 Production IC 1 / year
ตลับเมตร GLf PD - 002 - 005 Production IC 1 / year
ตลับเมตร GLf PD - 006 - 026 Production IC 1 / year
Steel Ruler GLe PD - 003 - 021 Production IC 1 / year
Steel Ruler GLe PD - 002 - 027 Production IC 1 / year
Steel Ruler GLe LU - 001 - 002 Purchase IC 1 / year

Vernier Caliper MLd QA - 001 7100134 QA EC 1 / year
Steel Ruler GLe QA - 001 to 3 QA IC 1 / year
Steel Ruler GLe QA - 004 QA IC 1 / year
Steel Ruler MLe QA - 001 - 002 QA IC 1 / year

Approved  by : Note :
Date :

IC  = INTERNAL   CALIBRATION
EC = EXTERNAL  CALIBRATION

รูปที่ 5.26 แสดงกําหนดการสอบเทียบเครื่องมือวัด

ตารางแผนการสอบเทียบเครื่องมือ  ประจําป 2543
(Calibration  Schedule)

Page   1/1
29-Feb-00

Rev. No. :
Date :
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บันทึกการสอบเทียบเครื่องมือวัด 
 
 
 
                ช่ือเครื่องมือวัด :      Micrometer                                                                  หมายเลขทะเบียน :     GLcPD001 
 
                ประเภทเครื่องมือวัด  :  วัดความหนาวัสดุ, การพิมพ                                     สถานที่จัดเก็บ/ใช  : Production/Printing 
  

วันที่ ครั้งที่ 
สอบ
เทียบ 

 

หมาย
เลขอาง
อิง 
 

สอบเทียบ หนวยงาน 
ที่สอบ
เทียบ 

คาวิกฤติ 
 

คาความ 
ไมแน
นอน 

ผลการสอบ
เทียบ 

สอบเทียบ
ครั้งตอไป 

 

ผูอนุมัติ 

   ภายใน 
 

ภายนอก 
 

   ผาน 
 

ไม
ผาน 
 

  

03/30/1999 1 
 

9L584 
 

 / สสสท 
 

+/-  0.050 
mm 

 

5.000 
um 

/  03/30/2000  

03/30/2000 
 

2 
 

00L1212 
 

 / สสสท 
 

+/-  0.050 
mm 

 

5.000 
um 

/  03/30/2001  

            
            
            
            

 
 

                                     
 
 

รูปที่ 5.27 แสดงตัวอยางบันทึกการสอบเทียบเครื่องมือวัด 
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หมายเลขทะเบียน : __________________________ 

วัน/เดือน/ป ที่สอบเทียบ : _____________________ 

ผลการสอบเทียบ                ผาน    ไมผาน    
    

                                สอบเทียบครั้งตอไป : _____________________ 

 

 
                                                   
 
 

รูปที่ 5.28 แสดงปายบอกสถานะสอบเทียบเครื่องมือวัด 
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5.6 การฝกอบรม 
กิจกรรมที่ชวยพัฒนาความรูและทักษะของบุคลากรในองคกร คือ การฝกอบรม(training)  ซึ่ง 

การฝกอบรมสามารถกระทําไดโดยบุคลากรภายใน    หรือโดยองคกรภายนอก  แตในงานวิจัยนี้จะ
เนนการฝกอบรมภายในเทานั้น  เพราะวัตถุประสงคเพื่อการนําเอาระบบประกันคุณภาพที่สรางขึ้น  
มาอบรมสรางความเขาใจแกพนักงานผูปฏิบัติ  เพื่อใหมีการนําไปปฏิบัติไดอยางถูกตองตามระบบ  
การจัดใหมีการฝกอบรมบุคลากรควรจัดใหมีเกิดขึ้นอยางตอเนื่องและเปนระบบ 
 ขั้นตอนการดําเนินการฝกอบรม(ดังแสดงในรูปที่ 5.29)  มีรายละเอียดดังนี้ 

5.6.1 การวิเคราะหความตองการฝกอบรม  การกําหนดความตองการฝกอบรมในระดับ
บุคคล  จะพิจารณาจากหลักเกณฑดังนี้ 

1) พิจารณารายละเอียดของลักษณะงานที่แตละบุคคลตองทํา  วามีสวนเกี่ยว
ของกับวิธีปฏิบัติ(work instruction)ใดบาง  และจําเปนตองไดรับการฝกอบ
รมเพิ่มเติมทักษะเพียงใด 

2) พิจารณาจากปญหาที่เกิดขึ้นในชวงเวลาที่ผานมา  วามีปญหาใดที่ตองการ
แกไขดวยการอบรม 

5.6.2 กําหนดแผนการฝกอบรม  การสรางหลักสูตร(ดังแสดงในรูปที่ 5.31)  และจัดทํา
โครงการฝกอบรม  จะตองมีการวางแผนอยางมีระบบและชัดเจน  ซึ่งในแผนการฝกอบรมจะ
ประกอบไปดวย 

 หัวขอของหลักสูตรการฝกอบรม 
 วันเวลาฝกอบรม  ระยะเวลา 
 สถานที่การฝกอบรม 
 ระดับของการฝกอบรม  วาจัดใหมีการฝกอบรมกับพนักงานระดับใด  หนวย
งานใดในองคกร  และคุณสมบัติของผูเขาฝกอบรม 

แผนการฝกอบรมของโรงพิมพตัวอยาง  แสดงไดดังรูปที่ 5.30 
5.6.3 การอนุมัติแผนการฝกอบรม  ผูจัดการฝายทรัพยากรมนุษยจะเปนผูพิจารณา 

อนุมัติแผนการฝกอบรมดังกลาว  และแจกจายใหหนวยงานที่เกี่ยวของทราบ 
5.6.4 ดําเนินการฝกอบรม  ฝายทรัพยากรมนุษยจะเปนผูรับผิดชอบการฝกอบรม  ให 

เปนไปตามแผนงานที่กําหนดไว  โดยการประสานงานกับหนวยงานที่เกี่ยวของกับการฝกอบรม  
รูปแบบของการฝกอบรมที่ใชมีดังนี้ 

 การบรรยาย  เปนการใหความรูแกผูเขาอบรมโดยการบรรยายจากวิทยากร 
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 การสอนแนะนํางาน  เปนการแนะนําใหผูเขารับการฝกอบรมรูจักวิธีการ
ปฏิบัติใหถูกตอง  โดยมีการสอนแนะนําการปฏิบัติจริงจากหัวหนางานหรือผู
มีประสบการณ 

5.6.5 การประเมินผลการฝกอบรม  เปนขั้นตอนที่สําคัญมากในการฝกอบรม  เปนการ 
ประเมินผลจากความรูที่ผูเขาฝกอบรมไดรับ  หลังจากผานการฝกอบรม  ซึ่งอาจใชวิธีการทดสอบ
หรือแบบสอบถาม  ผูที่ไมผานการประเมินจะตองไดรับการฝกอบรมใหมอีกครั้ง 

5.6.6 บันทึกผลการฝกอบรมของพนักงานแตละแผนก  เพื่อเปนประวัติการฝกอบรมของ 
พนักงานแตละคน 
 
 

กําหนดหลักสูตร 
การฝกอบรม 

 
 

กําหนดแผนการฝกอบรม 
 

 
 

อนุมัติแผนการฝกอบรม 
 
 

ดําเนินการฝกอบรม 
 
 
 
                                                                             ประเมินผลการฝกอบรม                        บันทึกประวัติการฝกอบรม    
 

 
 
 

รับการฝกอบรมใหม 
 
 

รูปที่ 5.29 แสดงขั้นตอนการดําเนินการฝกอบรม 
 

ไม

ผาน

ไม

ผาน
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ตําแหนงงาน ผูจัดการ หัวหนา ชางพิมพ ชางพิมพ 
หลักสูตร  งาน มือ1 มือ 2,3,4 
1. การตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบเบ้ืองตน         
2. หลักการพิมพเบ้ืองตน     
3. การควบคุมคุณภาพในระหวางการพิมพ     
4. หลักการตรวจสอบสินคาสําเร็จรูปและ

การสุมตัวอยาง 
    

5. การใชเครื่องพิมพอยางถูกตองและการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน 

    

6. การใชอุปกรณ&เครื่องมือวัดอยางถูกตอง     
7. ระบบประกันคุณภาพ     
8. ความปลอดภัยในการทํางาน     
9. การบริหารการผลิต     
     

 
ระดับการฝกอบรม   :                    มีความเขาใจอยางดีสามารถฝกอบรมผูอ่ืนได 
 

ระดับมีความเขาใจอยางดีนําไปใชได 
 

ระดับมีความเขาใจ 
 
 

รูปที่ 5.30 แสดงแผนการฝกอบรมของพนักงานแผนกพิมพ/ฝายผลิต 
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ตําแหนงงาน ผูจัดการ หัวหนา พนักงาน 

หลักสูตร  งาน  
1. การตรวจคุณภาพวัตถุดิบรับเขา  ; 

กระดาษ ,  หมึกพิมพ, น้ํายาฟาวนเทน  
   

2. หลักการพิมพเบ้ืองตน    
3. การควบคุมคุณภาพในระหวางการพิมพ    
4. หลักการตรวจสอบสินคาสําเร็จรูปและ

การสุมตัวอยาง 
   

5. การสอบเทียบเครื่องมือวัด    
6. การใชอุปกรณ&เครื่องมือวัดอยางถูกตอง    
7. ระบบประกันคุณภาพ    
8. ความปลอดภัยในการทํางาน    
    
    

 
ระดับการฝกอบรม   :                    มีความเขาใจอยางดีสามารถฝกอบรมผูอ่ืนได 
 

ระดับมีความเขาใจอยางดีนําไปใชได 
 

     ระดับมีความเขาใจ 
 
 

รูปที่ 5.30(ตอ) แสดงแผนการฝกอบรมของพนักงานแผนกควบคุมคุณภาพ/ฝายประกันคุณภาพ 
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ตําแหนงงาน ผูจัดการ หัวหนา พนักงาน 

หลักสูตร  งาน  
1. การใชเครื่องพิมพอยางถูกตองและการ

บํารุงรักษาเชิงปองกัน  
   

2. การใชอุปกรณ&เครื่องมือวัดอยางถูกตอง    
3. การสอบเทียบเครื่องมือวัด    
4. หลักการพิมพเบ้ืองตน    
5. ระบบประกันคุณภาพ    
6. ความปลอดภัยในการทํางาน    
    
    

 
ระดับการฝกอบรม   :                    มีความเขาใจอยางดีสามารถฝกอบรมผูอ่ืนได 
 

          ระดับมีความเขาใจอยางดีนําไปใชได 
 
                                                            ระดับมีความเขาใจ 
 
 

รูปที่ 5.30(ตอ) แสดงแผนการฝกอบรมของพนักงานแผนกซอมบํารุง/ฝายประกันคุณภาพ 
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หลักสูตรการฝกอบรม รหัส :  TR-001 จัดทําโดย   :  
ตําแหนง :  ชางพิมพ & ผูควบคุมงาน ผูอนุมัติ  :  วันที่  :  
แผนก/ฝาย :  พิมพ / ผลิต ฉบับแกไขครั้งที่ :  วันที่แกไข  :  
 
หัวขอการอบรม   : 
         1     การตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบเบื้องตน    ; กระดาษ , หมึกพิมพ, น้ํายาฟาวนเทน , ผายาง 

2 หลักการพิมพเบื้องตน 
3 การควบคุมคุณภาพในระหวางการพิมพ 
4 หลักการตรวจสอบสินคาสําเร็จรูปและการสุมตัวอยาง 
5 การใชเครื่องพิมพอยางถูกตองและการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
6 การใชอุปกรณ&เครื่องมือวัดอยางถูกตอง 

 

   
 

รูปที่ 5.31  แสดงหลักสูตรฝกอบรมพนักงานตามตําแหนงงาน 
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หลักสูตรการฝกอบรม รหัส :  TR-002 จัดทําโดย   :  
ตําแหนง :  พนักงาน ผูอนุมัติ  :  วันที่  :  
แผนก/ฝาย :  ควบคุมคุณภาพ/ประกัน
                คุณภาพ 

ฉบับแกไขครั้งที่ :  วันที่แกไข  :  

 
หัวขอการอบรม   : 

1 การตรวจคุณภาพวัตถุดิบรับเขา  ; กระดาษ , หมึกพิมพ, น้ํายาฟาวนเทน  
2 หลักการพิมพเบื้องตน 
3 การควบคุมคุณภาพในระหวางการพิมพ 
4 หลักการตรวจสอบสินคาสําเร็จรูปและการสุมตัวอยาง 
5 การสอบเทียบเครื่องมือวัด 

 

   
 
 

รูปที่ 5.31(ตอ)  แสดงหลักสูตรฝกอบรมพนักงานตามตําแหนงงาน 
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หลักสูตรการฝกอบรม รหัส :  TR-003 จัดทําโดย   :  
ตําแหนง :  ชางซอมบํารุง ผูอนุมัติ  :  วันที่  :  
แผนก/ฝาย :   ซอมบํารุง ฉบับแกไขครั้งที่ :  วันที่แกไข  :  
 
หัวขอการอบรม   : 

1 การใชเครื่องพิมพอยางถูกตองและการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  
2 การใชอุปกรณ&เครื่องมือวัดอยางถูกตอง 
3 การสอบเทียบเครื่องมือวัด 

 

   
 
 

รูปที่ 5.31(ตอ) แสดงหลักสูตรฝกอบรมพนักงานตามตําแหนงงาน 
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5.7 การจัดองคกร 
5.7.1  โครงสรางองคกรและบทบาทหนาที่ 
เมื่อพิจารณาโครงสรางองคกรของโรงพิมพตัวอยาง(ดังแสดงในรูปที่ 4.4)  สรุปแนวทางที่

นําเสนอไดดังนี้   
1) เมื่อพิจารณาขนาดของโรงพิมพและขนาดทางธุรกิจ  จะเห็นวาโครงสรางมีความ

เหมาะสมแลวในสภาพปจจุบัน  ในหนวยงานแผนกพิมพประกอบไปดวยสายการ
บังคับบัญชา ดังนี้  ผูจัดการแผนกพิมพ  ผูชวยผูจัดการแผนกพิมพ  หัวหนางานแตละ
หนวยพิมพ( 1สี, 2สี, 4สี)  ชางพิมพมือ1  ชางพมิพมือ2-4  ตามลําดับ   เพียงแตใน
ชวงเวลาปฏิบัติกะกลางคืน  ไดมีการแตงตั้งหัวหนากะเพื่อทําหนาที่รักษาการแทนผู
จัดการแผนกพิมพอยางเปนทางการ  เพื่อใหอํานาจหนาที่ในการปฏิบัติอยางเต็มที่ 

2) หนวยงานฝายประกันคุณภาพ  ซึ่งเปนหนวยงานที่ตั้งขึ้นมาใหม  มีโครงสรางองคกร
สายการบังคับบัญชาประกอบไปดวย   ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ  แผนกควบคุม
คุณภาพ  แผนกซอมบํารุง มีรายละเอียดดังนี้ 

2.1) หนวยงานควบคุมคุณภาพ   เดิมมีพนักงานเจาที่จํานวน 1 คน  ทําหนาที่
ประสานงานปญหาเรื่องคุณภาพวัตถุดิบกระดาษกับผูผลิต  และติดตามปญหาขอ
รองเรียนคุณภาพจากลูกคาบางเปนกรณี  ไมไดมีสวนเขาไปเกี่ยวของกับคุณภาพโดย
ตรงในสายการผลิต  จึงไดเสนอการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงดังนี้ 

 มีการแตงตั้งหัวหนางาน(supervisor) 1 คน สําหรับทําหนาที่รับผิด
ชอบการตรวจสอบวัตถุดิบ  ประสานงานปญหาเรื่องคุณภาพวัตถุดิบกระดาษกับ
ผูผลิต  และควบคุมคุณภาพงานพมิพ 

 เพิ่มเติมบุคลากรจํานวน 2 คน เพื่อรับผิดชอบในการตรวจรับวัตถุดิบ 
ไดแก กระดาษ หมึกพิมพ น้ํายาฟาวนเทน 

 เพิ่มเติมบุคลากรจํานวน 4 คน  เพื่อรับผิดชอบการสุมตรวจควบคุม
คุณภาพงานพิมพสําเร็จรูปรวมกับชางพิมพ   โดยแบงเปนพื้นที่รับผิดชอบดังนี้ 
แผนก 1 สี จํานวน 1 คน,  แผนก 2 สี จํานวน 1 คน และแผนก 4 สี จํานวน 2 คน  
2.2) หนวยงานซอมบํารุง รับผิดชอบการซอมแซมเครื่องพิมพ  มีจํานวน

พนักงาน 8 คน  มีหัวหนางาน(supervisor) 1 คนดูแลจัดการในแผนก  ไดกําหนดหนา
ที่เพิ่มเติมและกําหนดตัวบุคคลเพื่อรับผิดชอบดังนี้ 

 กําหนดใหหัวหนางาน(supervisor) มีหนาที่รับผิดชอบตรวจสอบการ
ปฏิบัติงานตามแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  ของชางพิมพ 
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 กําหนดใหพนักงาน 1 คน มีหนาที่รับผิดชอบดําเนินการสอบเทียบ
เครื่องมือวัด  และติดตามเครื่องมือวัดไปดําเนินการสอบเทียบภาย
นอก  รวมไปถึงการฝกอบรมการใชเครื่องมือวัดกับชางพิมพ 

5.7.2 เอกสารแสดงลักษณะงาน(Job Description)   ไดมีการจัดทําเอกสารแสดงลักษณะ
งานของแตละตําแหนงงานขึ้น  เพื่อความชัดเจนในบทบาทหนาที่ที่ตองรับผิดชอบ 
 ขั้นตอนการดําเนินการจัดทําเอกสารแสดงลักษณะงาน(ดังแสดงในรูปที่ 5.32) 
ซึ่งมีสวนประกอบดังนี้ 

• ขอมูลตําแหนงงาน    ระบุชื่อตําแหนงงาน  หนวยงานที่สังกัดฝาย/แผนก/หนวย 
• อํานาจหนาที่และความรับผิดชอบ 
• การบังคับบัญชา  ระบุถึงผูบังคับบัญชาและผูใตบังคับบัญชา 
• พนักงานเซ็นรับทราบ  และการอนุมัติ 

5.7.2.1 ผูจัดการฝายทรัพยากรมนุษยผูพิจารณาอนุมัติใช 
5.7.2.2 พนักงานและผูเกี่ยวของที่ระบุในเอกสาร  เซ็นรับทราบ 
5.7.2.3 การขอแกไขเอกสารแสดงลักษณะงาน  สามารถทําไดโดยการแจงขอเปลี่ยน

แปลงไปยังฝายทรัพยากรมนุษย  ซึ่งผูจัดการฝายทรัพยากรมนุษยผูพิจารณาเหตุ
ผลการขอแกไข  และพิจารณาอนุมัติดําเนินการแกไข 

ตัวอยางของเอกสารแสดงลักษณะงาน(Job Description)ที่จัดทําขึ้น  แสดงในรูปที่ 5.33 
 

จัดทําเอกสาร 
แสดงลักษณะงาน 

 
 

อนุมัติ 
 

แกไขเอกสาร 
 
 

ผูเกี่ยวของลงนาม 
 

รูปที่ 5.32 แสดงขั้นตอนการดําเนินการจัดทําเอกสารแสดงลักษณะงาน 
 
 

ใช

ไม
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ใบแสดงลักษณะงาน(Job Description) หมายเลขเอกสาร : 

JD - 001 
วันที่เริ่มใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 
สําเนาที่ :   1 ผูจัดทํา : ผูอนุมัติ: 

ชื่อตําแหนง : ผูจัดการฝายทรัพยากรมนุษย แผนก :  ทรัพยากรมนุษย 

ฝาย : ทรัพยากรมนุษย ผูบังคับบัญชาโดยตรง :      รองกรรมการผูจัดการ 

 
มีหนาที่รับผิดชอบดังนี้ :  
1) ดําเนินการเกี่ยวกับการจัดการงานบุคคลของพนักงาน  ไดแก  การจัดหา  คัดเลือก  บรรจุ  โยกยาย  รวมไปถึง

การพิจารณาศึกษาเพื่อการปรับปรุงการจัดการบุคคล 
2) พิจารณาการแบงสวนกําลังคนเพื่อความเหมาะสมกับปริมาณงานในแตละหนวยงาน 
3) ประมวลผลการพิจารณาการขึ้นเงินเดือนและคาจางประจําปของพนักงาน   และประเมินผลการทดลอง

ปฏิบัติงานของพนักงานใหม 
4) ดําเนินการและประสานงานเกี่ยวกับการจัดอบรมภายใน  หรือการจัดสงพนักงานไปอบรมภายนอก 
5) จัดทําและรักษาทะเบียนประวัติของพนกังาน  รวมถึงการบันทึกประวัติการผานการอบรมของพนักงาน 
6) การจัดเกี่ยวกับสวัสดิการตาง ๆ รวมไปถึงการรักษาพยาบาลของพนักงานบริษัท 
7) ทําหนาที่ประชาสัมพันธของบริษัท  และดําเนินการเกี่ยวกับการจัดกิจกรรมตาง ๆ ทั้งภายในและภายนอก

บริษัท 
8) อื่น ๆ ตามที่ผูบังคับบัญชามอบหมาย 

 

พนักงานลงนามรับทราบ :  วันที่  :  

 
รูปที่ 5.33 แสดงใบแสดงลักษณะงาน(Job Description) 

 
 
 
 

 
 
 



137 

 
 

ใบแสดงลักษณะงาน(Job Description) หมายเลขเอกสาร : 
JD - 001 

วันที่เริ่มใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 
สําเนาที่ :   1 ผูจัดทํา : ผูอนุมัติ: 

ชื่อตําแหนง : ผูจัดการฝายผลิต แผนก :  ผลิต 

ฝาย : ผลิต ผูบังคับบัญชาโดยตรง :      รองกรรมการผูจัดการ 

 
มีหนาที่รับผิดชอบดังนี้ :  
1) วางแผนการผลิต  ประจําเดือน / สัปดาห / วัน  เพื่อใหงานเสร็จตามกําหนด 
2) ติดตามแผนการผลิตของเครื่องพิมพและเครื่องจักรตาง ๆ  ทุกวัน 
3) ติดตามแผนการผลิตในแตละขั้นของแตละงาน  และดําเนินการแกไขปญหาตาง ๆ ที่จะมีผลกระทบตอคุณ

ภาพและความลาชาของแตละงาน 
4) จัดวางแผนรวมกับแผนกชางในการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
5) จัดวางแผนรวมกับฝายบุคคลเพื่อดําเนินการฝกอบรมพนักงานในฝายผลิต 
6) ทํางานและประสานงานรวมกับฝายประกันคุณภาพ  ในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น 
7) อื่น ๆ  ตามที่ผูบังคับบัญชามอบหมาย 
 

พนักงานลงนามรับทราบ :  วันที่  :  

 
รูปที่ 5.33(ตอ) แสดงใบแสดงลักษณะงาน(Job Description) 
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บทที่ 6 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
6.1 การประเมินผลระบบประกันคุณภาพ 
 จากระบบประกันคุณภาพที่ไดออกแบบไวดังกลาวในบทที่ 5  ผูวิจัยไดนําระบบดังกลาวไป
ทดสอบปฏิบัติกับกระบวนการขั้นตอนการพิมพ ในชวงระยะเวลา 4 เดือน โดยกําหนดขั้นตอนการ
นําไปปฏิบัติ ดังนี้ 

1. การฝกอบรมเพื่อทําความเขาใจกับผูปฏิบัติงาน 
2. การนําระบบไปปฏิบัติจริงในแตละหนวยงานที่เกี่ยวของในระบบ 

6.1.1 การฝกอบรม 
เพื่อเปนการทําความเขาใจกับผูปฏิบัติงาน จึงจาํเปนตองจัดใหมีการฝกอบรมกับผูปฏิบัติ

งานใหชัดเจนในระบบ และขั้นตอนที่ตองปฏิบัติ กอนที่จะใหผูปฏิบัติลงมือปฏิบัติงานจริง ซึ่งแบง
ข้ันตอนการดําเนินการ เปน 3 ขอ ดังนี้ 

1) กําหนดหลักสูตรการอบรมสําหรับพนักงานที่เกี่ยวของ 
2) ดําเนินการฝกอบรมตามตารางแผนงานที่กําหนด 
3) ประเมินผลผูเขารับการฝกอบรม(ดังแสดงในรูปที่ 6.1) 

หลังจากพนักงานทุกคนที่เกี่ยวของไดผานเกณฑการประเมินเปนที่เรียบรอยแลว จึงใหเร่ิม
ปฏิบัติจริงตามระบบที่กําหนดไว 

6.1.2 การนําระบบมาตรฐานตางๆ ไปใชในการปฏิบัติงานจริง 
ไดกําหนดใหมีการนําเอาเอกสารมาตรฐานตางๆ ไปทดลองใชในการพิมพงานตางๆ  

ทั้งประเภทการพิมพ 1 สี, 2 สี และ 4 สี ข้ึนไป ซึ่งใชเวลาทดสอบปฏิบัติงานจริงเปนเวลา 4 เดือน 
(ตั้งแตเดือน เมษายน ถึง กรกฎาคม 2543)  ซึ่งรวมงานที่ปฏิบัติทั้งหมด 753 งาน ไดมีการนํา
เอกสารมาตรฐานขั้นตอนตางๆ ทั้งหมดมาทําความเขาใจอีกครั้งหนึ่ง รวมไปถึงการทําความเขาใจ
ในการใชเอกสารใบบันทึกผลตางๆ ไดแก ใบบันทึกสอบคุณภาพกอนพิมพ, ใบบันทึกตรวจสอบ
คุณภาพระหวางพิมพ, ใบบันทึกตรวจสอบคุณภาพหลังพิมพ, ใบบันทึกการดูแลรักษาเครื่องพิมพ
เบื้องตน 

6.1.3 ขอบเขตของการนําระบบประกันคุณภาพไปทดลองปฏิบัติ 
1) แผนกพิมพ 1 สี และ 2 สี เวลาปฏิบัติงาน เฉพาะกลางวันเทานั้น ตั้งแต          

8.00-17.00 น. ดังนั้นการศึกษาผลการประเมินสามารถครอบคลุมไดทั้ง
หมด 

2) แผนกพมิพ 4 สี เวลาปฏิบัติงาน 2 ชวงเวลา 
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ใบประเมินผลและบันทึกการฝกอบรม 

รหัสหลักสูตร : TR-001 แกไขครั้งที่ : วันที่แกไข :  
เนื้อหาหลักสูตร :  
1. การตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบเบ้ืองตน    ; กระดาษ , หมึกพิมพ, น้ํายา

ฟาวนเทน , ผายาง 
2. หลักการพิมพเบ้ืองตน 
3. การควบคุมคุณภาพในระหวางการพิมพ 
4. หลักการตรวจสอบสินคาสําเร็จรูปและการสุมตัวอยาง 
5. การใชเครื่องพิมพอยางถูกตองและการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
6. การใชอุปกรณ&เครื่องมือวัดอยางถูกตอง 
 

ประเภทการฝกอบรม 
         ภายใน              ภายนอก 
         ภายใน            ภายนอก 
         ภายใน            ภายนอก 
         ภายใน              ภายนอก 
        ภายใน              ภายนอก 
        ภายใน              ภายนอก 

 

ช่ือพนักงาน :  ตําแหนง :  ชางพิมพ มือ1 
แผนก/ฝาย :   พิมพ/ผลิต วันที่อบรม:     20 / กพ. /2543 
วิธีการประเมิน : 

ไมตองประเมินผล 
ทดสอบวัดผลความเขาใจ (ตองผานเกณฑไมนอยกวา 50 %) 
ทดสอบดวยการปฏิบัติ 

ผลการประเมิน: 
                                  ผาน                                           อบรมซ้ํา                             ทันที 

ทุกๆ…………………………………. 

วิทยากร : 
1. ผูจัดการแผนกพิมพ/ผูจัดการฝายผลิต 
2. ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ 
3. หัวหนางานแผนกพิมพ 
4. หัวหนางานแผนกซอมบํารุง 
5. พนักงานสอบเทียบเครื่องมือวัด 

 

หมายเหตุ : 

ผูถูกประเมิน : ………………………………….. 
วันที่ :  …………../…………../…………. 

ผูประเมิน : ………………………………….. 
วันที่ :  …………../…………../…………. 

ผูจัดการตนสังกัด : ………………………………….. 
วันที่ :  …………../…………../…………. 

ผูจัดการฝายบุคคล : ………………………………….. 
วันที่ :  …………../…………../…………. 

 
 

รูปที่ 6.1  แสดงใบประเมินผลและบันทึกการฝกอบรม 
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กลางวัน ชวงเวลาปฏิบัติงาน  08.00-17.00 น. 
กลางคืน ชวงเวลาปฏิบัติงาน          20.00-05.00 น. 

 ดังนั้นการศึกษาประเมินผลของผูวิจัย จึงเลือกศึกษาเก็บขอมูลการทํางานของชวงปฏิบัติ
งานกลางวัน แตอยางไรก็ตามในทุกๆ 15 วันทํางาน จะมีการสลับเปลี่ยนเวลาปฏิบัติงานของ
พนักงานทั้ง 2 ชุด ซึ่งทําใหพนักงานชางพิมพทุกคนจะไดปฏิบัติตามระบบมาตรฐานดังกลาว 

6.1.4 การประเมินผล 
ผูวิจัยไดเลือกวิธีการประเมินผลโดยการประเมนิจากจํานวนงานที่ตองการพิมพ
ซอมใหมใหกับลูกคา โดยพิจารณาวาเปนสาเหตุจากการทํางาน ปรากฏผล ดังนี้ 

เดือน จํานวนงานที่พิมพ จํานวนงานที่ตองพิมพซอม (งาน) รวม เปอรเซ็นต 
 ทั้งหมด (งาน) แผนก 1 สี แผนก 2 สี แผนก 4 สี   

เมษายน 102 2 0 1 3 2.9% 
พฤษภาคม 234 1 1 2 4 1.7% 
มิถุนายน 201 2 0 0 2 0.99% 
กรกฎาคม 216 1 1 1 3 1.4% 
รวม 753 6 2 4 12 1.6% 

ตารางที่ 6.1  แสดงเปอรเซ็นตการพิมพซอมงานระหวางเดือน เมษายน-กรกฎาคม 2543 
 เมื่อพิจารณาผลการประเมินจากการนําเอาระบบมาตรฐานตางๆ มาใชงาน (4 เดือน) ใน
กระบวนการพิมพกระดาษแผนพบวาเปอรเซ็นตการซอมงานอันเนื่องจากสาเหตุการทํางาน ลดลง
เหลือ 1.6%โดย เฉลี่ย  เมื่อเปรียบเทียบกับขอมูลในชวงเวลาเดือนมิถุนายน-ธันวาคม ป2542  พบ
วามีคาเปอรเซ็นตการซอมงานเทากับ2.17%(อางอิงขอมูลของโรงงานตัวอยางในภาคผนวก ค.) 

จากขอมูลเปอรเซนตการพิมพซอมงานที่ยังปรากฏอยูในชวงเวลาที่นําระบบประกันคุณ
ภาพไปทดลองปฏิบัติ  เมื่อวิเคราะหถึงสาเหตุที่เกิดขึ้นกับแตละแผนกในแตละชวงเวลา  ปรากฏผล
ดังตารางที่6.2  ดังตอไปนี้ 

 จํานวนงานที่ตองพิมพซอม 

สาเหตุการพิมพซอม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม รวม 

 1 สี 2 สี  4 สี 1 สี 2 สี  4 สี 1 สี 2 สี  4 สี 1 สี 2 สี  4 สี  

1. จุดดางบนพื้นทึบ 1 - - 1 - - - - - 1 - - 3 

2. สีไมสม่ําเสมอ - - 1 - - - - - - - - 1 2 

3. รอยเลอะ 1 - - - 1 1 1 - - - 1 - 5 

4. ตัวอักษรขาดหาย - - - - - 1 - - - - - - 1 

5. ภาพพิมพกระดํากระดาง - - - - - - 1 - - - - - 1 

             12 

ตารางที่ 6.2  แสดงสาเหตุการพิมพซอมงานระหวางเดือน เมษายน-กรกฎาคม 2543 
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 ปญหาดังกลาวที่ทําใหตองมีการพิมพซอมงานอยู(ตามตารางที่แสดง)  สามารถวิเคราะห
สาเหตุหลักๆไดดังนี้ 

1. สาเหตุมาจากคุณภาพกระดาษ  เนื่องจากคุณภาพของวัตถุดิบกระดาษที่ไมไดมาตร
ฐานจะสงผลกระทบตอคุณภาพงานพิมพ  ซึ่งมีรายละเลียดดังนี้ 

• ปญหาขุยบริเวณขอบกระดาษ  เมื่อกระดาษวิ่งเขาสูแทนพิมพจะทําใหขุยจาก
บริเวณขอบกระดาษ  หลุดเขาไปติดในบริเวณผายาง  ซึ่งเมื่อพิมพงานลักษณะ
พื้นทึบก็จะปรากฏจุดดางบนพื้นทึบไดดังกลาว 

• ปญหาผิวหนากระดาษไมเรียบ  ทําใหกระดาษที่ผานการพิมพ(ลงหมึกแลว)เกิด
การเสียดสีบริเวณผิวหนาของระหวางแผนตอแผน  ทําใหเกิดปญหารอยเลอะของ
หมึกที่ยังไมแหงสนิทไปปรากฏบนพื้นที่พิมพ  นอกจากนี้บางกรณียังเปนสาเหตุ
ของปญหาการรับหมึกไมสม่ําเสมอเทากันทั่วบริเวณแผนอีกดวย  ซึ่งเรียกวาเปน
อาการภาพพิมพกระดํากระดาง 

ปญหาที่มีสาเหตุจากคุณภาพกระดาษ  ถึงแมวาระบบตรวจสอบคุณภาพรับเขา  ซึ่ง
เปนไปไดวาจะมีบางlotที่ผานการตรวจสอบคุณภาพแลว  แตไมปรากฏผลตรวจที่พบความบก
พรองดังกลาว  ซึ่งเปนไปไดเนื่องจากการผลิตกระดาษจะผลิตในจํานวนที่มากตอlot  การควบคุณ
ภาพใหไดคุณภาพสม่ําเสมอทั้งหมดจึงเปนไปไดยาก 

2. สาเหตุจากการพิมพที่พบและเปนสาเหตุของการพิมพซอมงาน ไดแก 
- สีภาพพิมพไมสม่ําเสมอ  
- ภาพพิมพตัวอักษรขาดหาย 
ซึ่งเปนปญหาที่ตัวบุคลากรชางพิมพบางคน  เนื่องจากยังขาดความรอบคอบและเอา

ใจใสตอการควบคุมคุณภาพระหวางพิมพ  ทั้งนี้มีสาเหตุมาจากหลายปจจัย เชน ขาดแรงจูงใจใน
การทํางาน  เกิดความเมื่อยหลาในการทํางาน  โดยเฉพาะอยางยิ่งการขาดแรงจูงใจในการทํางาน
ที่เกี่ยวของกับรายได  เปนสิ่งที่สําคัญที่ทําใหเกิดผลกระทบตอการไมเอาใจใสตอการทํางาน  เปน
ปญหาที่ผูบริหารตองหาทางแกไขตอไป 
 
6.2 สรุประบบประกันคุณภาพของกระบวนการผลิตที่นําเสนอในงานวิจัย 
 งานวิจัยระบบประกันคุณภาพของกระบวนการผลิตในข้ันตอนการพิมพชนิดกระดาษปอน
แผน  ไดถูกจัดสรางขึ้นโดยเลือกโรงพิมพตัวอยางแหงหนึ่งเพื่อมําการศึกษา  แตเดิมโรงพิมพตัว
อยางจะปฏบิัติงานกันอยางไมมีระบบคุณภาพที่ชัดเจน  การตัดสินใจเรื่องคุณภาพจะอาศัย
ประสบการณของพนักงานหรือหัวหนางานแตละคน  ซึ่งมีผลใหเกิดความแตกตางของคุณภาพสิน
คาในแตละบุคคล  ปญหาที่พบมากในชวงเวลากอนมีการนําระบบประกันคุณภาพมาใช  ก็คือ  
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คุณภาพงานพิมพไมไดมาตรฐานตามความตองการของลูกคา  คุณภาพงานพิมพไมสม่ําเสมอใน
การพิมพคร้ังเดียวกัน  ทําใหมีผลตองมีการพิมพซอมงานบอยครั้ง  นอกจากนี้ยังพบปญหาการ
ปะปนของของเสียกับงานพิมพที่สงไปใหลูกคา  ผลที่ตามมาคือการสูญเสียความมั่นใจของลูกคา
ตอคุณภาพงานพิมพ  และสูญเสียคาใชจายในการพิมพซอมงานใหกับลูกคาอีกดวย 

ในงานวิจัยไดนําเสนอระบบประกันคุณภาพของกระบวนการผลิตในข้ันตอนการพิมพ  
เมื่อไดมีการนําไปทดลองปฏิบัติ  สามารถแกไขปญหาตางๆของกระบวนการพิมพ  สรุปไดเปน
ประเด็นที่สําคัญดังนี้ 

1. สวนการจัดการองคกร ไดจัดระบบที่ชัดเจนในบทบาทหนาที่ของแตละหนวยงานที่
เกี่ยวของกับระบบคุณภาพ  รวมไปถึงกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบของแตละ
ตําแหนงงาน  ซึ่งแสดงไวเปนเอกสารใบแสดงลักษณะงาน  ทําใหแกไขปญหาบทบาท
หนาที่ของแตละหนวยงานที่ไมมีความชัดเจนได  แตละหนวยงานจึงปฏิบัติหนาที่ตาม
นโยบายที่ไดรับมอบหมายอยางมีทิศทาง 

2. การตรวจสอบ  ระบบที่นําเสนอเพื่อตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ  ไดกําหนดใหมี
มาตรฐานการตรวจสอบในแตละขั้นตอน  ดังนี้ 
2.1 การตรวจสอบวัตถุดิบรับเขา  ไดแก กระดาษ  หมึกพิมพ  น้ํายาฟาวนเทน  ซึ่งเปน

วัตถุดิบที่มีผลโดยตรงกับคุณภาพงานพิมพ  เพื่อปองกันปญหาวัตถุดิบที่ไมไดคุณ
ภาพ  ใหเขาสูกระบวนการพิมพนอยที่สุด(แมวาจะไมสามารถกําจัดใหออกไปได
หมดอยางสิ้นเชิง)  ปญหาดังกลาวไดแก   

- ปญหาคุณภาพกระดาษ  ไดแก ปญหาขุยกระดาษ  เฉดสไีมสม่ําเสมอ  
ผิวหนาไมเรียบ   ผิวหนากระดาษสกปรกมีตําหนิ 

- ปญหาคุณภาพหมึกพิมพ ไดแก หมึกมีความหนืดมากเกินไป  เฉดสีไม
ถูกตองตามที่ตองการ  คุณสมบัติการแหงตัวและการรับหมึกไมดี   

- ปญหาคุณภาพคุณภาพน้ํายาฟาวนเทนไมสม่ําเสมอ  ไดแก ปญหาคา
ความเปนกรด-ดาง  ความ สะอาด 

พบวาการมีระบบตรวจสอบวัตถุดิบรับเขา  ทําใหพบปญหาเหลานี้กอนและสามารถปองกัน
ไมใหเขาสูกระบวนการพิมพได   

2.2 การตรวจสอบวัตถุดิบกอนใช    ระบบไดออกแบบโดยที่กําหนดมาตรฐานและวิธี
การตรวจสอบวัตถุดิบตางๆกอนนําเขาเครื่องพิมพ  ซึ่งปฏิบัติอยางถูกตองโดยชาง
พิมพ  ในขั้นตอนนี้เปนการทวนสอบคุณภาพของวัตถุดิบ(กระดาษ, หมึกพิมพ, 
น้ํายาฟาวนเทน)อีกครั้ง  กอนนําเขาสูกระบวนการพิมพ  ซึ่งจะทําใหเกิดความมั่น
ใจในคุณภาพวัตถุดิบกอนใชงานพิมพ   
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2.3 การตรวจสอบคุณภาพระหวางพิมพ  ระบบไดที่ออกแบบไดใหความสําคัญกับข้ัน
ตอนนี้อยางมาก  ไดกําหนดมาตรฐานและวิธีการตรวจสอบคุณภาพในระหวาง
พิมพ  เพื่อใหสามารถควบคุมปจจัยตางๆที่จะมีผลทําใหคุณภาพเบี่ยงเบนได  
ตลอดจนมาตรฐานวิธีการการปรับต้ังเครื่องพิมพใหถูกตอง  เนื่องจากเดิมที่
ปฏิบัติงาน(กอนนําระบบประกันคุณภาพมาใช)ไมมีหลักเกณฑการควบคุมคุณ
ภาพระหวางพิมพ  ไมมีการกําหนดความถี่ในการสุมตรวจสอบคุณภาพงานพิมพ  
รวมไปถึงการตรวจสอบและควบคุมสภาวะการพิมพ  ดังนั้นการสรางระบบเกณฑ
การตรวจสอบคุณภาพระหวางพิมพ  จึงชวยทําใหปญหาคุณภาพงานพิมพไม
สม่ําเสมอลดลง   

2.4 การตรวจสอบคุณภาพงานพิมพสําเร็จรูป(แผนพิมพ)  เปนขั้นตอนสุดทายที่ตรวจ
สอบเพื่อประกันวาแผนพิมพที่ไดในกระบวนการผลิตที่ผาน  มีคุณภาพอยูใน
เกณฑการยอมรับที่กําหนดไว  การที่มีการตรวจสอบคุณภาพงานพิมพสําเร็จรูปนี้
เปนระบบใหมที่ถูกกําหนดขึ้นมาใหปฏิบัติ(เดิมไมมีวิธีการปฏิบัตินี้)  เพื่อเปนการ
ประกันวางานพิมพมีคณุภาพสม่ําเสมอจริงตามตองการ 

3. จัดทําเอกสารที่ใชควบคุมในระบบประกันคุณภาพ  ไดแก 
3.1 มาตรฐานการตรวจสอบงานพิมพ 
3.2 แผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการพิมพ 
3.3 มาตรฐานขั้นตอนการทํางานในกระบวนการพิมพ 
3.4 ขั้นตอนการปฏิบัติงานในแตละขั้นตอน  ที่เดี่ยวของในระบบประกันคุณภาพ 
3.5 แบบฟอรมบันทึก 
3.6 ขอกําหนดสภาวะการพิมพ 
เอกสารตางๆเหลานี้ไดถูกจัดทําขึ้นเพื่อใชเปนบรรทัดฐานในการทํางานของพนักงาน  
ซึ่งเมื่อประเมินผลจากการนําไปปฏิบัติทําใหมั่นใจไดวา  พนักงานทํางานอยางถูกวิธี
การมากขึ้นอยางไดผล  พิจารณาไดจากไมพบปญหาพิมพงานเสียอันเนื่องการทํางาน
ที่ไมถูกวิธี 

4. การบํารุงรักษาเครื่องพิมพเชิงปองกัน  จัดทําแผนการบํารุงรักษาเบื้องตนของเครื่อง
พิมพ  เพื่อใหชางพิมพและชางซอมบํารุงนําไปปฏิบัติ  พบวาสามารถแกปญหาคุณ
ภาพงานพิมพเสียเนื่องจากปญหาสภาพเครื่องพิมพไมดีหรือไมพรอมใชงานได  เชน 
การที่มีแผนการบํารุงรักษาตรวจสอบประจําวัน  เมื่อตรวจพบปญหาระบบควบคุม
การจายน้ํายาฟาวนเทน  ซึ่งปญหาดังกลาวสามารถใชเครื่องพิมพงานได(ไมเสียหาย
ถึงกับเดินเครื่องไมได)  แตวาปญหาดังกลาวมีผลตอคุณภาพงานพิมพที่ไมดี  ดังนั้น
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เมื่อมีแผนการบํารุงรักษาตรวจสอบประจําวันจึงทําใหตรวจพบและแกไขปญหาให
เรียบรอยกอนพิมพงาน   

อนึ่งการจัดทําแผนการบํารุงรักษาเครื่องพิมพดังกลาว  เพื่อวัตถุประสงคการ
ตรวจสอบความพรอมของเครื่องพิมพกอนใชงาน  ดังนั้นการวัดผลของระบบจึง
ประเมินจากสาเหตุของการพิมพงานเสียเทานั้น  ไมไดพิจารณาวัดผลจากสัดสวน
จํานวนเวลาเครื่องเสียแตอยางใด      

5. การฝกอบรม   ในระบบไดกําหนดใหมีการเตรียมความพรอมของบุคคลากรกอนที่ให
นําระบบประกันคุณภาพที่ออกแบบไปใช  ดังนั้นจึงไดมีการกําหนดหลักสูตรฝกอบรม
ใหแกพนักงานแตละหนวยงาน  ใหมีความรูความเขาใจกอนลงมือปฏิบัติงานจริง  
เมื่อมีการนําหลักสูตรและแผนการอบรมไปปฏิบัติ  พบวาสามารถแกไขปญหา
พนักงานขาดทักษะในการทํางานอยางไดผล    พนักงานในแตละตําแหนงงานเขาใจ
วิธีการทํางานไดดีข้ึน  พบวาชางพิมพมือ2,3และ4มีความชํานาญในการพิมพมากขึ้น  
ทําใหสามารถทํางานรวมมือประสานงานกับชางพิมพมือ1ไดดี  การหมุนเวียนชาง
พิมพไปปฏิบัติงานที่เครื่องพิมพอ่ืน(เมื่อมีความจําเปน)สามารถทํางานโดยงายขึ้น  
เนื่องจากพนักงานไดผานการฝกฝนมาตรฐานการทํางานเดียวกันดวยวิธีการที่ถูกตอง    
แตอยางไรก็ตามปญหาเรื่องบุคลากรเปนปญหาที่ละเอียดออน  มีปจจัยอื่น(ซึ่งไม
สามารถแกไขไดดวยระบบ)ที่มีผลกระทบตอการทํางาน ไดแก การขาดแรงจูงใจใน
การทํางานที่เกี่ยวของกับผลตอบแทนรายได  การขาดการเอาใจใสตองาน  เปนตน  
ซึ่งตองอาศัยแนวทางการจัดการที่เหมาะสมของผูบริหารระดับสูงมาแกไขตอไป 

6. การสอบเทียบเครื่องมือวัด  การดูแลรักษาและการเลือกใช  ในระบบไดกําหนดใหมี
การตรวจสอบและสอบเทียบเครื่องมือวัดตามชวงเวลา  เพื่อมั่นใจวาเครื่องมือวัดยังมี
ความถูกตองที่สามารถใชงานไดอยูเสมอ  แตเดิมปญหาการใชเครื่องมือวัดไมถูกตอง  
และการใชเครื่องมือวัดโดยไมทราบคาความถูกตอง  ทําใหเกิดผลกระทบตอคุณภาพ
งานพิมพ(เนื่องจากปรับต้ังเครื่องพิมพไมไดมาตรฐาน)  ดังนั้นเมื่อมีระบบตรวจสอบ
และสอบเทียบเครื่องมือวัด  จึงทําใหพนักงานใชเครื่องมือวัดไดอยางถูกตอง  และ
เครื่องมือวัดจะไดรับการตรวจสอบสภาพและประเมินคาการวัดวาถูกตองอยูเสมอ
กอนใชงาน  นอกจากนี้การมีระบบดังกลาวทําใหสามารถประเมินจํานวนเครื่องมือวัด
ที่ตองการใชงานในแตละชวงเวลาไดอยางเหมาะสม  ซึ่งทําใหชวยแกไขปญหาจํานวน
เครื่องมือวัดที่ไมเพียงพอกับการใชงานไดในระดับหนึ่ง 
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6.3  ผลที่คาดวาจะไดรับจากการนําระบบประกันคุณภาพไปปฏิบัติ 
จากการนําระบบประกันคุณภาพที่อออกแบบไปทดลองปฏิบัติและประเมินผล  ผลที่

คาดวาจะไดรับสามารถสรุปไดดังนี้ 
1. การจัดการองคกร  เกิดความชัดเจนในขอบเขตหนาที่  ความรับผิดชอบของแตละแผนก

และแตละตําแหนงงาน  ทําใหผูปฏิบัติงานเขาใจในหนาที่ความรับผิดชอบและบทบาท
ของตนเองในระบบคุณภาพ 

2. มีรูปแบบการจัดการฝกอบรมที่ชัดเจน  ทําใหมีแนวทางการพัฒนาบุคลากรในเรื่องใด
บาง  และเกิดความมั่นในในบุคลากรที่จะปฏิบัติงานรับผิดชอบในหนาที่นั้นๆ  โดย
เฉพาะชางพิมพซึ่งเปนบุคคลที่ปฎิบัติหนาที่ที่เกี่ยวของกันโดยตรงกับคุณภาพงานพิมพ 

3. การจัดทําเอกสารคุณภาพตางๆ  ไดแก  แผนผังควบคุมคุณภาพ  มาตรฐานขั้นตอนการ
ทํางาน  ขั้นตอนการปฏิบัติงานตางๆ  ทําใหเกิดความมั่นใจไดวาพนักงานแตละคนที่
เกี่ยวของในแตละหนาที่เดียวกัน  จะเขาใจและสามารถปฏิบัติงานไดอยางมีคุณภาพ
เหมือนกัน  ดวยวิธีการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐานเดียวกัน 

4. เกิดความมั่นใจในวัตถุดิบที่จะนาํมาใช  เนื่องจากมีระบบการตรวจสอบวัตถุดิบรับเขา
กอนจะนําเขาสูกระบวนการผลิต(พิมพ)  ซึ่งสามารถสรางความมั่นใจไดในระดับหนึ่งวา
วัตถุดิบแตละรุนสามารถนําไปใชพิมพไดโดยมีผลกระทบตอคุณภาพนอยที่สุด 

5. การกําหนดใหมีผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ  เกิดความชัดเจนในการควบคุมคุณ
ภาพในระหวางการผลิตในแตละขั้นตอน  ทําใหเกิดความมั่นใจไดวามีการตรวจสอบ
คุณภาพทุกขั้นตอนอยางเปนมาตรฐาน  เพื่อใหไดงานพิมพที่มีคุณภาพ  นอกจากนี้ขอ
มูลตางๆที่เกิดขึ้นยังสามารถใชวิเคราะหหาสาเหตุเพื่อการแกไขและปองกัน 

6. เกิดความมั่นใจในเครื่องจักร(เครื่องพิมพ)ที่ใชวามีสภาพความพรอมที่สามารถพมิพงาน
ใหไดคุณภาพตามที่ตองการ  อันเนื่องมาจากกการที่กําหนดใหมีแผนการตรวจสอบและ
บํารุงรักษาเครื่องพิมพที่ชัดเจน   

7. กําหนดใหแผนการและวิธีการที่จะตรวจสอบสภาพและสอบเทียบเครื่องมือวัด  ทําให
มั่นใจในการเลือกใฃอุปกรณเครื่องมือวัดที่ถูกตองและใหผลการวัดที่เชื่อถือได  รวมไป
ถึงวิธีการใชเครื่องมือวัดไดอยางถกูตอง 

8. มีการกําหนดใหมีหลักเกณฑและวิธีการตรวจสอบคุณภาพงานพิมพสําเร็จรูปกอนจะสง
งานไปยังแผนกตอไป  ทําใหเกิดความมั่นใจไดวาไมมีของเสียผานไปไดมากกวาเกณฑ
การที่ยอมรับ  ซึ่งทําใหแผนกงานหลังพิมพทํางานไดสะดวก 

9. ปญหาการพิมพซอมงานนอยลง  ทําใหชวยประหยัดตนทุนการผลิต 
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10. ผลของการนําระบบคุณภาพมาปฏิบัติ  ทําใหลูกคาเกิดความมั่นใจและพอใจในคุณ
ภาพงานพิมพที่ไดรับ 

11. ระบบประกันคุณภาพที่ออกแบบสําหรับข้ันตอนการผลิตงานพิมพประเภทกระดาษ
ปอนแผน  สามารถนําไปเปนแนวทางเพื่อจัดทําระบบประกันคุณภาพงานพิมพประเภท
กระดาษปอนมวน  และรวมไปถึงขั้นตอนกอนและหลังพิมพ  นอกจากนี้ยังสามารถ
พัฒนาตอไปใหเขาสูระบบคุณภาพISO9000ไดตอไป 

12. ผลทางดานจิตใจ  ทําใหพนักงานภายในองคกรเกิดความเชื่อมั่นในคุณภาพงานที่ผลิต  
และพนักงานมีความมั่นใจในการทํางานมากขึ้น  ซึ่งมีผลทาํใหองคกรเจริญกาวหนา  
ลูกคามีความพึงพอใจในสินคา  สงผลใหมีโอกาสสรางงานใหมๆเขามา  สรางลูกคาราย
ใหมๆเพิ่มข้ึน  อันมีผลตอรายไดและผลประโยชนตอพนักงานทุกคน 

 
6.4 สรุปผลเปรียบเทียบกอนและหลังจากการนําระบบประกันคุณภาพไปปฏิบัติ 

สามารถสรุปเปนตารางเปรียบเทียบไดดังนี้ 
 

เรื่อง กอนจัดทําระบบ 
ประกันคุณภาพ 

หลังจัดทําระบบ 
ประกันคุณภาพ ปญหาที่ถูกแกไข 

1. การตรวจสอบ
วัตถุดิบรับเขา 

ไมมีระบบตรวจสอบวัตถุ
ดิบรับเขา 

กําหนดคูมือปฏิบัติใหมีระบบการ
ตรวจสอบคุณภาพเบื้องตน  กอน
รับวัตถุดิบเขาทุกครั้ง 
มีบันทึกการตรวจสอบ 

ปองกันวัตถุดิบที่มีคุณภาพไมดี
เขาสูกระบวนพิมพ ไดแก ปญหา
กระดาษ หมึกพิมพ น้ํายาฟาวน
เทน 

2. การตรวจสอบ
วัตถุดิบกอน
พิมพ 

มีการตรวจสอบบางเปน
บางครั้ง  ไมมีขอกําหนดที่
ชัดเจน 

มีขอกําหนดตรวจสอบทุกครั้งใน
แตละครั้งกอนพิมพ  และปฏิบัติ
ทุกเครื่องพิมพ  และกําหนดวิธีการ
ปฏิบัติพรอมบันทึกผล 
มีบันทึกการตรวจสอบ 

เตรียมวัตถุดิบใหมีสภาพเหมาะ
สมกับการใชงานพิมพ  และปอง
กันปญหาคุณภาพวัตถุดิบไมดี
เขาสูเครื่องพิมพ 

3.การตั้งและควบ
คุมปจจัยตางๆ
ของเครื่องพิมพ 

มีการปฏิบัติตามวิธีของแต
ละบุคคล ไมเปนบรรทัด
ฐานเดียวกัน 

มีเอกสารกําหนดวิธีการปฏิบัติที่
เปนมาตรฐาน 
มีบันทึกการตั้งปจจัยตางๆของการ
พิมพแตละครั้ง 

ชางพิมพแตละแทนสามารถปรับ
ต้ังเครื่องพิมพ  สภาวะการพิมพ 
ไดอยางถูกตอง  งานพิมพเสีย
จากการตั้งเครื่องพิมพไมถูกหมด
ไป เชน การตั้งคารองหนุนผายาง
ไดเปนเกณฑเดียวกัน 

 
ตารางที่ 6.3  แสดงการเปรียบเทียบกอนและหลังจากการนําระบบประกันคุณภาพไปปฏิบัติ 
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เรื่อง กอนจัดทําระบบ 
ประกันคุณภาพ 

หลังจัดทําระบบ 
ประกันคุณภาพ ปญหาที่ถูกแกไข 

4. การควบคุมคุณ
ภาพระหวาง
พิมพ 

- ไมมีมาตรฐานเกณฑการ
ตรวจสอบที่ชัดเจน 

- ไมมีเกณฑกําหนด
ความถี่ที่ชัดเจนในการ
สุมตรวจเพื่อควบคุมคุณ
ภาพ 

- กําหนดคูมือวิธีการปฏิบัติตรวจ
สอบคุณภาพในระหวางพิมพ  
เปนบรรทัดฐานเดียวกัน 

- กําหนดเกณฑความถี่ที่ชัดเจน
สําหรับสุมตรวจเพื่อควบคุมคุณ
ภาพ  และมีการบันทึกผลที่
ตรวจสอบได 

- มีการบันทึกการตรวจสอบแตละ
งานพิมพ 

ขอบกพรองที่พบในระหวางพิมพ
ถูกตรวจพบไดงายขึ้น  และไดรับ
การแกไขในระหวางพิมพ 
งานพิมพมีคุณภาพสม่ําเสมอดี
ขึ้น 

5. การตรวจสอบ
คุณภาพงาน
พิมพสําเร็จรูป 

ไมมีระบบตรวจสอบ กําหนดรูปแบบและแผนการตรวจ
สอบที่ชัดเจน  ดวนแผนการสุมชัก
ตัวอยางแบบตอเนื่อง(CSP)ที่ 
AOQL 2% 

งานพิมพที่สงมอบใหลูกคาไมมี
ความสม่ําเสมอ  มีงานพิมพที่
เปนขอบกพรองปะปนไปสูลูกคา
ลดนอยลง(อยูภายในเกณฑ 2%) 
ซ่ึงเปนเกณฑที่สามารถรับประกัน
กับลูกคาได 

6.การบํารุงรักษา
เครื่องพิมพ 

มีการปฏิบัติของแตละ
เครื่องพิมพ  แตไมมีแผน
การและหัวขอการตรวจ

สอบที่ชัดเจน 

มีแผนการและหัวขอการตรวจสอบ
ที่ชัดเจน  ของแตละวันที่ชางพิมพ
ตองปฏิบัติ 

คุณภาพงานพิมพที่ไมไดมาตร
ฐานเนื่องจากเครื่องพิมพมีสภาพ
ไมพรอมกับการใชงาน  จะถูก
ตรวจพบและแกไขกอนใชพิมพ
งาน 

7. การฝกอบรม มีการสอนงานในภาค
ปฏิบัติโดยหัวหนางานแต
ละคน 

กําหนดแผนการและหลักสูตรฝก
อบรมของแตละตําแหนง  และ
ประเมินผลกอนปฏิบัติงาน 

พนักงานหรือชางพิมพเดิม  เขา
ใจและปฏิบัติงานไดถูกวิธีการ
มากขึ้น  ไดแก การเตรียมวัตถุดิบ 
การปรับต้ังสภาวะการพิมพ  การ
ควบคุมคุณภาพ  
พนักงานหรือชางพิมพใหม  ไดรับ
การฝกสอนอยางเปนระบบและ
ถูกวิธี 
ไมพบสาเหตุการพิมพซอมงาน
อันเนื่องมาจากการทํางานผิดวิธี 

8. เครื่องมือวัด ไมมีระบบตรวจสอบและ
สอบเทียบ 

กําหนดใหมีแผนการตรวจสอบ
และสอบเทียบเครื่องมือวัดที่จะใช
งานตามเวลา     

ชางพิมพใชเครื่องมือวัดไดอยาง
ถูกตองทุกคน 
ปญหาการวัดที่ผิดพลาดอันเนื่อง
จากเครื่องมืออานคาไดคลาด
เคลื่อนหมดไป   

 
ตารางที่ 6.3(ตอ)  แสดงการเปรียบเทียบกอนและหลังจากการนําระบบประกันคุณภาพไปปฏิบัติ 
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เรื่อง กอนจัดทําระบบ 
ประกันคุณภาพ 

หลังจัดทําระบบ 
ประกันคุณภาพ ปญหาที่ถูกแกไข 

9.ระบบการตรวจ
ติดตาม 

ไมมี จัดใหมีระบบตรวจติดตาม  เพื่อ
สรางความมั่นใจในการปฏิบัติตาม
ระบบ  และเปนการคนหาขอบก
พรองเพื่อการพัฒนา 

ชวยตรวจสอบพนักงานที่ไมเอา
ใจใสในการทํางานได   
กําหนดแนวทางการพัฒนา
พนักงานในเรื่องการฝกอบรม 

10.คุณภาพแผน
พิมพ 

มีเปอรเซนตการพิมพซอม
งานสูงกวา 

มีเปอรเซนตการพิมพซอมงานต่ํา
ลง 

สรางความเชื่อมั่นใหกับลูกคาเกา
ที่จะยังใชบริการตอไปและลูกคา
ใหมที่จะเขามาใชบริการ 
การรองเรียนจากลูกคาลดลง 
ตนทุนการพิมพตํ่าลง  เนื่องจาก
ของเสียมีแนวโนมลดต่ําลง 
 

 
ตารางที่ 6.3(ตอ)  แสดงการเปรียบเทียบกอนและหลังจากการนําระบบประกันคุณภาพไปปฏิบัติ 

 
6.5 ขอเสนอแนะตอระบบประกันคุณภาพที่นําเสนอ 

จากการที่ไดนําเสนอระบบประกันคุณภาพและนําไปทดลองปฏิบัติในชวงเวลาหนึ่ง  แมวา
โดยภาพรวมจะถือวาผลการประเมินเปนที่นาพอใจ  แตก็ยังมีอุปสรรคบางประการซึ่งคาดวาจะกอ
ใหเกิดโอกาสที่จะทําใหระบบประกันคุณภาพมีขอบกพรอง  ซึ่งไดสรุปเปนขอเสนอแนะดังนี้ 

1. การสรางจิตสํานึกเรื่องคุณภาพใหกับพนักงาน  ควรใหมีกิจกรรมใดๆหรือการรณรงค
เร่ืองคุณภาพ  เพื่อใหพนักงานมรความกระตือรือรนสนใจและมีสวนรวมในการรับผิดชอบที่จะ
ปฏิบัติอยางมีสํานึกในคุณภาพ  ซึ่งจะทําใหระบบประกันคุณภาพถูกนําไปใชอยางมีประสิทธิภาพ
และงายตอการพัฒนาตอไป 

2. การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพในแตละขั้นตอน  จําเปนตองมีเครื่องมือวัดหรือ
อุปกรณ  แตสภาพเศรษฐกิจในปจจุบัน  ทําใหทางโรงพิมพตัวอยางมีความจําเปนที่ไมสามารถเพิ่ม
จํานวนเครื่องมือวัดหรืออุปกรณดังกลาวใหพอเพียงได  ดังนั้นในอนาคตเมื่อมีความพรอมเร่ือง
จํานวนเครื่องมือวัดหรืออุปกรณ  จะทําใหระบบคุณภาพมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

3. เนื่องจากในกระบวนการผลิตงานพิมพ  ยังมีขั้นตอนกอนพิมพที่เปนขั้นตอนที่สําคัญ  
คือ การทําฟลม  การทําเลยเอาท(layout)  การทําแมพิมพ  ซึ่งขั้นตอนดังกลาวลวนแตมีผลกระทบ
ตอคุณภาพงานพิมพทั้งสิ้น  หลายๆครั้งพบวาในขั้นตอนการพิมพไมสามารถผลิตงานพิมพไดคุณ
ภาพตามตองการ  อันเกิดเนื่องจากการปฏิบัติงานของขั้นตอนกอนพิมพไมมีคุณภาพ  เชน  การ
วางเลยเอาทผิด  การอัดแมพิมพ(เพลท)ไมมีคุณภาพ  ทําใหเกิดอุปสรรคตอการพิมพเพื่อใหไดคุณ
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ภาพตามตองการ  หลายๆครั้งจําเปนตองมีการยอนกลับเพื่อแกไขแมพิมพ  ทําใหเครื่องพิมพหยุด
โดยไมจําเปน 

นอกจากนี้ในขั้นตอนกอนพิมพ  บางครั้งจะดําเนินการโดยลูกคาและสงแมพิมพมา
เขาสูกระบวนการพิมพ    ซึ่งก็จะพบปญหาเชนเดียวกัน  ดังนั้นถามีการสรางระบบประกันคุณภาพ
สําหรับข้ันตอนกอนพิมพก็จะชวยปองกันปญหาและสนับสนุนในขั้นตอนการพิมพได 
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บุรินทร  ไตรชินธนโชติ . ความไมแนนอนในการวัด .  วารสารเพื่อคุณภาพและการ
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วิชัย  พยัคฆโส . การพิมพออฟเซต(เลม2) . กรุงเทพฯ : โรงพิมพคุรุสภา , 2537 .  
วีระพงษ  เฉลิมจิระรัตน . คูมือการพัฒนาระบบคุณภาพสูมาตรฐานISO9002 . พิมพ

คร้ังที่ 1 . กรุงเทพฯ : สํานักพิมพผูจัดการ , 2539 .  
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เรื่อง :  

การตรวจกระดาษรับเขา 
 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร :    
WI – 001 

 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  

 เอกสารวิธีการปฏิบัตินี้ถูกกําหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา  วิธีการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ ประเภทกระดาษ   
จะถูกนําไปใชปฏิบัติไดอยางถูกตอง  เพื่อใหไดมาซึ่งวัตถุดิบกระดาษที่มีคุณภาพที่ ดีเหมาะสมกับการนําไปใชใน 

 กระบวนการพิมพ 
2. ขอบเขต :    

วิธีการปฏิบัตินี้จะถูกนําไปใชในการตรวจกระดาษรับเขา  เพื่อนําไปใชในกระบวนการพิมพออฟเซ็ต แบบกระดาษปอน 
แผน 

3. นิยาม :  
รุน(lot) หมายถึง กระดาษแผนประเภท ชนิด และน้ําหนักมาตรฐานเดียวกัน  มีเครื่องหมายการคา เดียวกัน  ที่นําเขามา 
ในระยะเดียวกัน 

4. อุปกรณและเครื่องมือ :  
ตลับเมตร 

5. ผูรับผิดชอบ :  
 พนักงานควบคุมคุณภาพ 
6. วิธีปฏิบัติ : 

6.1 การสุมตัวอยาง               เกณฑการชักตัวอยางเพื่อการตรวจสอบรับกระดาษแผน  เปนไปตามาตาราง  ดังนี้ 
 

ขนาดรุน(หอ) ขนา
ดตัวอยางหอ 

ขนาด
ตัวอยางที่สุม จากคอลัมนที่ 

2 

เลขจํานวนที่ยอมรับ 

ไมเกิน 150 2 2 0 
151 ถึง 500 8 8 1 
501 ถึง 3200 13 13 2 

3201 ถึง 10000 20 20 3 
เกิน 10000 32 32 5 

                                                                                                                                                                           ที่มา : มอก. 287-2535 
ตารางที่1 แผนชักตัวอยางและเกณฑการยอมรับ 

 
 การชักตัวอยางโดยวิธีการสุมจากรุนเดียวกันมาตรวจสอบตามจํานวน(ตามตาราขางตน)  ใหดึงกระดาษ 3 แผนนอกของหอที่สุมทิ้งกอน  แลว
นําตัวอยางกระดาษหอละ 1 แผนไปตรวจสอบตามขอกําหนดตอไป 
 
6.2 การตรวจสอบและทดสอบ 

6.2.1  การทดสอบขนาดและลักษณะทั่วไป  ตัวอยางแผนกระดาษที่สุมชักตัวอยาง  จะถูกนํามาตรวจทดสอบตามรายละเอียด  ดังตอไปนี้ 
6.2.1.1  ประเภท  ชนิด  ตรงตามฉลากที่ระบุขางหอ  เชน กระดาษปอนด กระดาษอารต 
 6.2.1.2  ความเรียบ  ตองมีผิวเรียบ  ปราศจากรอยทะลุหรือฉีกขาด 
6.2.1.3 การตัด  ตรวจสอบขอบกระดาษ  ริมขอบตองเรียบ  ไมมีขุยกระดาษติด 
6.2.1.4 การไดฉากของแตละดาน  การทดสอบริมแตละดานไดฉากกัน  ใหพับคร่ึงกระดาษตามดานใดดาน 
 หนึ่ง  ใหมุมที่สมนัยกันทับกันพอดีดานหนึ่ง  ดานตรงขามที่สมนัยกันจะตางกันไดไมเกิน 2 mm 
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เรื่อง :  

การตรวจกระดาษรับเขา 
 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร :    
WI – 001 

 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
สําหรับกระดาษที่กวางไมเกิน 600 mm   และคาสมนัยกันจะตางกันไดไมเกิน 3 mm  สําหรับกระดาษที่กวาง เกิน 600 

mm 
6.2.1.5 ลักษณะโกงงอของแนวขอบกระดาษ  ตองไมปรากฏใหเห็น 
6.2.1.6 ตรวจสอบรอยตําหนิ  สกปรกบนผิวหนากระดาษ  ตองไมปรากฏจนเดนชัดจนเกินไปทั้ง 2 ดานของกระดาษ   ไมปรากฏฝุน

ผงบนผิวหนากระดาษ 
6.2.1.7 ตรวจวัดขนาด  กวาง × ยาว  โดยยอมรับเกณฑความคลาดเคลื่อน  ดังนี้ 
ความคลาดเคลื่อนไดไมเกิน  ± 3 mm สําหรับความกวางหรือความยาวไมเกิน 600 mm 
ความคลาดเคลื่อนไดไมเกิน  ± 4 mm สําหรับความกวางหรือความยาวเกิน 600 mm 

6.2.2 การตรวจและทดสอบคุณลักษณะที่ตองการอื่นๆ 
ใหใชตัวอยางที่เหลือจากการทดสอบขนาดและลักษณะทั่วไป  นํามาตัดตัวอยางเปนแผนทดสอบขนาด 300 mm ×  450 
mm ( 1 แผนตัวอยาง/ 1 แผนที่สุมจากหอ)  เพื่อนําไปใชทดสอบดังนี้ 
 
                                                                                         
 
 
 
                                                                                      450 mm 
 
 
                                            
                                                                300 mm             

6.2.2.1 ตรวจสอบเฉดสีความขาว  นําตัวอยางที่เตรียมไดมาเปรียบเทียบสี(ความขาว)กับตัวอยางอางอิงที่ยอมรับได (ST-
QA-001) 

6.2.2.2 ทดสอบน้ําหนักมาตรฐาน  วิธีการทดสอบใหปฏิบัติตามขั้นตอนในคูมือวิธีการปฏิบัติเร่ืองการทดสอบน้ําหนักมาตร
ฐานกระดาษ(WI-013)  เกณฑความคลาดเคลื่อนของน้ําหนักมาตรฐานที่ยอมรับคือ  ไมเกินรอยละ(± 5 %)ของน้ํา
หนักมาตรฐานที่ระบุ 

 
6.3 การยอมรับ 

เกณฑการยอมรับรุนกระดาษที่เขามา  เปนไปตามตารางที่1 
6.4 การบันทึกผล 

ผลกาตรวจและทดสอบใหบันทึกผลลงในเอกสารการตรวจรับกระดาษเขา  หมายเลข FM - 001 
 
7. เอกสารอางอิง : 

 มาตรฐานอุตสาหกรรม  มอก. 287-2533 
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ใบรายงานการตรวจรับกระดาษ ชนิดแผน 

          หมายเลข : __________ 
 

 
   วันที่ : ________________________________________          หมายเลขงาน / ชื่องาน : _______________________________ 
   บริษัทผูสง : __________________________________            เอกสารนําสงอางอิง :    ________________________________ 
   บริษัทผูผลิต : _______________________________               หมายเลขรุนผลิต (Lot no.) _____________________________ 

 ขอมูลกระดาษ  

            ประเภทกระดาษ :           ปรูฟ               ปอนด              อารตดาน            อารต มัน           อารตการด 
                                                  อื่น ๆ    __________________________ 
            น้ําหนักมาตรฐาน :  _____________________    แกรม                       ขนาด__________________________ 
            แนวเกรน :                     Short grain              Long  grain 
ผลการตรวจสอบเบื้องตน 

  

     หัวขอ 
ตัวอยางที่ 

ขนาด 
(ก x ย) เฉดสี ความ

เรียบ ตัดไดฉาก การโกงงอ 
รอยตําหนิ 
บนผิวหนา ความหนา 

1        
2        
3        
4        
5        
6        
7        
8        
9        

10        
11        
12        
13        

 
ผลการตรวจจากใบรับรองคุณภาพ 

                      อางอิงใบรับรองหมายเลข : ______________________ 
รายการตรวจ คามาตรฐาน คาที่รายงาน 

Basic weight 
ความเรียบ (Smoothness) 
คาความทึบแสง (Opacity) 
คาความขาวสวาง (Brightness) 
คาความขาว (Whitness) 
คาความมัน (Gloss) 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

                       สรุปผลการตรวจ                
                                                                         ยอมรับ                            ปฏิเสธ                         อื่น ๆ __________________ 
 

ผูตรวจสอบ : _____________________________ 
              ________/_______/_________ 

ผูรับรอง : ______________________________ 
                      _______/_______/_________                FM-001 
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เรื่อง :  
การทดสอบหาคาน้ําหนักมาตรฐาน

กระดาษ 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 002 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  

เอกสารวิธีการปฏิบัตินี้ถูกกําหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา  วิธีการทดสอบคาน้ําหนักมาตรฐาน   ของกระดาษจะถูกนําไปใชปฏิบัติไดอยางถูก
ตอง 

2. ขอบเขต :    
วิธีการปฏิบัตินี้จะถูกนําไปใชในการตรวจกระดาษรับเขา  เพื่อนําไปใชในกระบวนการพิมพออฟเซ็ต แบบกระดาษปอนแผน 

3. นิยาม :  
 น้ําหนักมาตรฐาน(Basic Weight) หมายถึง น้ําหนักตอหนึ่งหนวยพื้นที่ของกระดาษเปนคุณสมบัติที่สําคัญมากอยางหนึ่งของกระดาษ  ที่บอกให

ทราบวากระดาษนั้นมีน้ําหนักมากนอยเพียงไรตอพ้ืนที่ หนึ่งตารางหนวย   เพื่อนําไปเปรียบเทียบกับความหนาก็อาจบอกถึงความหนาแนนของเนื้อกระดาษ
ได           การกําหนดมาตรฐานของน้ําหนักตอหนวยพื้นที่  โดยทั่วไปนิยมกําหนดในระบบเมตริกคือ       กรัมตอตารางเมตร  
4. อุปกรณและเครื่องมือ :  
   1. แผนโลหะขนาด  25 ×  25 cm 

2. มีดคม 
3. เครื่องชั่งละเอียดทศนิยม 3 ตําแหนง(0.001 กรัม) 

5. ผูรับผิดชอบ :  
 พนักงานควบคุมคุณภาพ 
6. วิธีปฏิบัติ : 

6.1 นําตัวอยางแผน กระดาษที่ไดจากวิธีการปฏิบัติการตรวจรับกระดาษ(WI-012  หัวขอ 6.2.2)มาตัดใหมีขนาด 25 ×  25 cm  จํานวน 10 แผน  
โดยใชแผนโลหะสี่เหลี่ยมวางทับบนกระดาษ  กรีดดวยมีดคมรอบแผนโลหะ  ขอบตองเรียบไมมีขุย 

6.2 นําตัวอยางแผนกระดาษที่ตัดไดมาตรฐานแลว  มาชั่งครั้งละ 10 แผน อยางระมัดระวัง 
6.3 จดบันทึกและคํานวณหาน้ําหนักที่แทจริงทั้งหมดของแตละตัวอยาง 
6.4 การคํานวณ 

การคํานวณน้ําหนักเปนกรัมตอพ้ืนที่หนึ่งตารางเมตร  ใชสูตรดังนี้ 
 

น้ําหนักตอหนวยพื้นที่                 K  × W  × A 
   
                              K      =          น้ําหนักที่ชั่งได 
  A      =           พ้ืนที่ของกระดาษที่ชั่ง 
  W     =            แฟคเตอร(conversion factor)  ซึ่งมีคาเทากับ 10000 เม่ือ  
                                                     W มีหนวยเปนกรัม  และ A  มีหนวยเปน ตร.ซม.  

6.5  บันทึกผลลงในแบบฟอรม  หมายเลข FM - 002  
 
7. เอกสารอางอิง :    ไมมี 
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ใบรายงานการทดสอบหาคาน้ําหนักมาตรฐาน 
ชนิดกระดาษแผน 

           เลขที่ : __________ 
 

 
   วันที่ทดสอบ : _________________________________     เอกสารนําสงอางอิง :    __________________________________    

 ขอมูลกระดาษ  

ชนิดกระดาษ : _________________________________________             ขนาด__________________________ 
 น้ําหนักมาตรฐาน :  _____________________แกรม                    บริษัทผูผลิต : ___________________________       
  หมายเลขรุนผลิต (Lot no.) _______________________________        

 
บันทึกผลการทดสอบ 

ขนาด(size)ตัวอยางที่ทดสอบ(A) : _______________________________________ 
จํานวนแผนกระดาษตัวอยางที่ชั่ง  : ___________________________________ แผน 

 
  

 ตัวอยางที่ น้ําหนักที่อานคาได(g) ครั้งที่ น้ําหนักเฉลี่ยที่ คาน้ําหนักมาตรฐาน 
 1 2 3 อานคาได(g) (กรัม/ตรม.) 
      
      
      
      
      
      
      
      

 
น้ําหนักมาตรฐาน =  (K ×  W) /  A          K  =  ________________ 

 
                       ผลการทดสอบ 
 
        ผาน                                      ไมผาน                                  อื่น ๆ ________________________ 
 

 
ผูทดสอบ : _____________________________ 

              ________/_______/_________ 

 
ผูรับรอง : ______________________________ 
                      _______/_______/_________ 

                                                                                                              FM-002 
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เรื่อง :  

การตรวจหมึกพิมพรับเขา 
ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 003 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  

  เอกสารวิธีการปฏิบัตินี้ถูกกําหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา  วิธีการตรวจสอบคุณสมบัติหมึกพิมพ  จะถูกนําไปใช 
                ปฏิบัติไดอยางถูกตอง  เพื่อใหไดมาซึ่งหมึกพิมพที่มีคุณภาพตรงตามความตองการ 
2. ขอบเขต :    
 วิธีการปฏิบัตินี้จะถูกนําไปใชในการตรวจสอบหมึกพิมพชนิดออฟเซ็ต 
3. นิยาม :  
  หมึกพิมพ(printing ink) หมายถึง  หมายถึงหมึกที่ใชในกระบวนการพิมพ 

หมึกพิมพออฟเซต(offset ink) หมายถึง  หมายถึงหมึกที่ใชในกระบวนการพิมพระบบออฟเซต  ซึ่งสวนใหญแหงโดยทํา 
ปฏิกิริยากับอากาศ 
สีชุด(process ink or  set of ink) หมายถึง  หมายถึงสีหมึกพิมพ 4 สี  ไดแก  สีฟา(Cyan)  สีมวงแดง(Magenta)   
สีเหลือง(Yellow)  และสีดํา(Black) 

               รุน(lot) หมายถึง หมึกพิมพที่มีเครื่องหมายการคา  ชนิดและสีเดียวกัน  ที่นําเขามาในครั้งเดียวเดียวกัน  
4. อุปกรณและเครื่องมือ :   

1. พายตักหมึก 
2.  ถาดรองหมึก  

5. ผูรับผิดชอบ :  
 พนักงานควบคุมคุณภาพ 

วิธีปฏิบัติ : 
6.1 การชักตัวอยาง               เกณฑการชักตัวอยางเพื่อการตรวจสอบเปนไปตามาตาราง  ดังนี้ 
 

ขนาดรุน 
(หนวยภาชนะบรรจุ) 

ขนาดตัวอยาง 
(หนวยภาชนะบรรจุ) 

เกณฑการ
ยอมรับ 

ต่ํากวาหรือเทากับ 3 3 0 
4 ถึง 20 3 1 

21 ถึง 150 5 1 
151 ถึง 600 8 1 

601 ถึง 1000 13 2 
1001 ถึง 2000 20 2 
เกิน 2000 32 3 

                                                          
                                                                                                  ที่มา : มอก. 452-2526 

ตารางที่1 แผนชักตัวอยางเพื่อตรวจสอบ 
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เรื่อง :  

การตรวจหมึกพิมพรับเขา 
ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 003 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 2 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
6.2 การตรวจสอบ 

6.2.1 การตรวจสอบเบื้องตนที่ภาชนะบรรจุหมึกพิมพ     ดังตอไปนี้ 
   (1)   ชื่อ  ชนิด เบอรสีของหมึกพิมพ  ถูกตองตามคําสั่งซื้อ 
 (2) ช่ือผูผลิต  เครื่องหมายการคา  ผูจัดจําหนาย 
 (3) น้ําหนักสุทธิ  ใกลเคียงกับที่แสดงไวบนภาชนะ 
 (4) วัน เดือน ปที่ผลิต  หรือวันหมดอายุ 
 (5) รหัสรุน(หรือชนิด)ของสี 
 (6) ภาชนะบรรจุตองไมแตก หัก บุบร่ัว  หรือเสียหายจนอากาศและแสงเขาไปสัมผัสกับหมึกภายในภาชนะ  

6.2.2 เปดภาชนะ(ฝา)บรรจุที่เลือกโดยการสุม(ตามตารางที่1)   ตรวจดูลักษณะทั่วไปของหมึก  ตองผสม
เขากันจนเปนเนื้อเดียว  ไมคืนตัว  และไมเปนวุน  

6.2.3       ใชอุปกรณพายตักหมึกปริมาณเล็กนอย  ปาดลากหมึกหมึกพิมพลงบนกระดาษ(ซ่ึงเปนกระดาษชนิดเดียว
กับการใชพิมพ)  พยายามใหช้ันฟลมหมึกพิมพบางที่สุด  โดยใชลูกกลิ้งบดไปมา 2 รอบ  แลวเทียบสีหมึก
พิมพที่ไดกับสีมาตรฐาน  ดวยตาเปลา 

6.2.4 หลังการตรวจสอบหมึกในภาชนะเรียบรอยแลว  ใหปดฝาใหแนน  บรรจุภาชนะใหเรียบรอยแนนหนา
เหมอืนเดิม  แลวทําเครื่องหมายขางภาชนะที่ถูกเลือกมาสุมตรวจ                                                                                      

6.3 เกณฑการตัดสิน 
ตัวอยางที่ตรวจสอบตองเปนไปตามเกณฑที่กําหนดไวทุกรายการ  จึงจะถือวาหมึก 
พิมพรุนนั้นเปนไปตามมาตรฐาน 

6.4 การบันทึกผล 
ผลการตรวจสอบใหบันทึกผลลงในเอกสารการตรวจรับกระดาษเขา  หมายเลข FM - 003 

 
 
6. เอกสารอางอิง : 

มาตรฐานอุตสาหกรรม  หมึกพิมพเลตเตอรเพรสและออฟเซต  มอก. 452-2526 
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ใบรายงานการตรวจรับหมึกพิมพ 
                                   หมายเลข : ______________ 
 

 
วันที่ :   __________________________________________         เอกสารนําสงอางอิง :  ____________________________________ 
บริษัทผูสง :________________________________________        เครื่องหมายการคา :  _____________________________________ 

 
จํานวนที่รับเขา : _________________________________________จํานวนสุมตัวอยาง : ______________________________________ 

ชนิดสี  :          เหลือง (Yellow)          แดง (Cyan)               ฟา (Magenta)           ดํา (Black)                อื่น ๆ _________________ 
รหัสรุน (เบอรสี):   __________________________________________        รุนการผลิต (lot no.) :________________________________ 
 
ผลการตรวจสอบเบื้องตน 

  

             หัวขอ 
ตัวอยาง วันหมดอายุ 

รหัสรุน 
(เบอรสี) 

น้ําหนักสุทธิ 
ตอหนวย เฉดสี สภาพภาชนะบรรจุ 

1      
2      
3      
4      
5      
6      
7      
8      
9      
10      
11      
12      
13      
14      
15      
16      

17      
18      
19      
20      
21      
22      
23      
24      
25      

26      
27      
28      
29      
30      

31      
32      

หนาแรก 
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ผลการตรวจจากใบรับรองคุณภาพ 

 
 หมายเลขใบรับรองที่อางอิง : ______________________ 
 

รายการ คามาตรฐาน ผลการทดสอบ 

Fineness 
Tack 
Flow 
Prying time 
Setting time 
Rub Resistance 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
สรุปผลการตรวจ 

 
        ยอมรับ                                       ปฎิเสธ                                อื่น ๆ ________________________ 

 
 
ผูตรวจสอบ : ________________________________ 

               
________/_______/_________ 

 
ผูรับรอง : ________________________________ 

 
________/_______/_________ 

FM-003 
 

หนาหลัง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



163 

 
 
 
 

เรื่อง :  

การตรวจรับเขา 

น้ํายาฟาวนเทน 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร :   
WI - 004 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  
  เอกสารวิธีการปฏิบัตินี้ถูกกําหนดขึ้นมาเพื่อเปนการประกันวา  วิธีการตรวจสอบคุณสมบัติน้ํายาฟาวนเทน  จะถูกนําไป 

ใชปฏิบัติไดอยางถูกตอง  เพื่อใหไดมาซ่ึงน้ํายาฟาวนเทนที่มีคุณภาพตรงตามความตองการ 
2. ขอบเขต :    
 วิธีการปฏิบัตินี้จะถูกนําไปใชในการตรวจสอบน้ํายาฟาวนเทน  
3. นิยาม :  
  น้ํายาฟาวนเทน หรือสารละลายที่ใชในการพิมพ(Fountain solution)  หมายถึง  สาร ละลายที่ทําหนาที่ปองกันหมึก 
  พิมพ   ไมใหติดบนแมพิมพในไมตองการพิมพ (nonprinting area) 
                 รุน(lot) หมายถึง น้ํายาฟาวนเทนที่มีเครื่องหมายการคา  ชนิดและสีเดียวกัน   ที่นําเขามาในครั้งเดียวเดียวกัน  
4. อุปกรณและเครื่องมือ :  
   1. เครื่องมือวัดคาความเปนกรด – ดาง (pH meter) 

2. ภาชนะแกวขนาดเหมาะสมสําหรับใสน้ํายาตัวอยาง 
5. ผูรับผิดชอบ :  
 พนักงานควบคุมคุณภาพ 
6. วิธปีฏิบัติ : 

6.1 การชักตัวอยาง               เกณฑการชักตัวอยางเพื่อการตรวจสอบเปนไปตามาตาราง  ดังนี้ 
 

ขนาดรุน 
(หนวยภาชนะบรรจุ) 

ขนาดตัวอยาง 
(หนวยภาชนะบรรจุ) 

เกณฑการยอมรับ 

2  ถึง 8 2 0 
9 ถึง 15 3 1 
16 ถึง 25 5 1 
26 ถึง 50 8 1 
51 ถึง 90 13 2 
เกิน 90 20 2 

                                                          
ตารางที่1 แผนชักตัวอยางเพื่อตรวจสอบ 
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เรื่อง :  

การตรวจรับเขา 

น้ํายาฟาวนเทน 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร :   
WI - 004 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 2 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
6.2 การตรวจสอบ 

6.2.1 การตรวจสอบเบื้องตน     ดังตอไปนี้ 
(1) ช่ือผูผลิต  เครื่องหมายการคา  ผูจัดจําหนาย 
(2) น้ําหนักสุทธิ  ใกลเคียงกับที่แสดงไวบนภาชนะ 
(3) วัน เดือน ปที่ผลิต  หรือวันหมดอายุ 
(4) ภาชนะบรรจุตองไมแตก หัก บุบร่ัว  หรือเสียหาย  

6.2.2 เปดภาชนะ(ฝา)บรรจุที่เลือกโดยการสุม(ตามตารางที่1)   ตรวจดูลักษณะทั่วไปของน้ํายาฟาวนเทนภาย
ในภาชนะ  ตองผสมเขากันจนเปนเนื้อเดียว  ไมมีตะกอนและสิ่งสกปรก 

6.2.3 เทน้ํายาฟาวนเทนปริมาณพอสมควรลงในภาชนะแกว(บีกเกอร)  สังเกตลักษณะของน้ํายาตองใส  ไมขุน 
6.2.4 นําไปวัดคาความเปนกรด – ดาง (pH)ดวยเครื่องมือpH meter  โดยใหelectrodeจุมใหทั่วในน้ํายาฯ  คาที่

วัดไดจะตองอยูในชวง 4.5 - 5.5                                                                                       
6.3 เกณฑการตัดสิน 

ตัวอยางที่ตรวจสอบตองเปนไปตามเกณฑที่กําหนดไวทุกรายการ   
6.4 การบันทึกผล 

ผลการตรวจสอบใหบันทึกผลลงในเอกสารการตรวจรับกระดาษเขา  หมายเลข FM-004 
 
 
7. เอกสารอางอิง : 

มาตรฐานแผนการสุมตัวอยาง MLSTD-105 E 
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ใบรายงานการตรวจรับน้ํายาฟาวนเทนส 

          หมายเลข : ____________ 
 

 
วันที่ : _________________________________                         เอกสารนําสงอางอิง : __________________________________________ 
บริษัทผูจําหนาย : ______________________________             เครื่องหมายการคา : __________________________________________ 

 
จํานวนที่รับเขา : __________________________________        จํานวนสุมตัวอยาง : ___________________________________________ 
 
ผลการตรวจสอบ 

  

                  หัวขอ   
 
ตัวอยางที่ 

ว.ด.ป. ผลิต 
หรือ 

วันหมดอายุ 

น้ําหนัก 
ตอภาชนะ 

คุณลักษณะ 
น้ํายาฯ 

คาความเปน 
กรดดาง (pH) 

สภาพภาชนะบรรจุ 

1      
2      
3      
4      
5      
6      
7      
8      
9      
10      
11      
12      
13      
14      
15      
16      
17      
18      
19      
20      

 
สรุปผลการตรวจ 

                                       ยอมรับ                                       ปฏิเสธ                                  อื่น ๆ ________________________ 
 

 
ผูตรวจสอบ : ________________________________ 

              ________/_______/_________ 

 
ผูรับรอง : _______________________________________ 
                                ________/_______/_________ 

                                  FM - 004 
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เรื่อง :  
การผสมน้ํายาฟาวเทน 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 005 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  
  ขั้นตอนปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหหลักประกันวา  วิธีการเตรียมน้ํายาฟาวเทน(Fountain)สําหรับการพิมพ    จะปฏิบัติ 

ดวยวิธีที่กําหนดอยางถูกตอง  กอนจะมีการนําไปใชในการพิมพ 
2. ขอบเขต :    
 ขั้นตอนปฏิบัตินี้จะใชในสวนการเตรียมน้ํายาฟาวเทนสําหรับชางพิมพ   เพื่อนําไปในการพิมพเทานั้น 
3. นิยาม :  
 น้ํายาฟาวเทน(Fountain solution) :   หรือน้ํายาทําชื้น เปนสารละลายชนิดหนึ่งที่ประกอบดวยตัวถูกละลายหลายชนิด   
โดยมีน้ําเปนตัวทําละลาย  ทําหนาที่ใหความชื้นหรือน้ําแกแมพิมพ 
4. อุปกรณและเครื่องมือ :  

1.  กระดาษลิตมัส 
2.  ไฮโดรมิเตอร 

5. ผูรับผิดชอบ :  
 ชางพิมพ 
6. วิธีปฏิบัติ : 
 โดยทั่วไปน้ํายาฟาวเทนที่มีจําหนายทั่วไป  จะเปนน้ํายาฟาวเทนเขมขน  หรือเรียกวา   “หัวน้ํายาฟาวเทน”    กอนจะนํามาใชในการพิมพ    
ตองมีการนําหัวน้ํายาฟาวเทนเขมขนมาเจือจาง  โดยการเติมน้ําจามสัดสวนตามคําแนะนําของบริษัทผูผลิต  เพื่อใหไดน้ํายาฟาวเทนที่พรอมจะใชเพื่อการ
พิมพ 

6.1  เทน้ําลงในภาชนะที่จะใชเตรียมน้ํายาฟาวเทน 
6.2  วัดคาความเปนกรด-ดางของน้ําในภาชนะนี้ 
6.3  เติมหัวน้ํายาฟาวเทนลงไปในน้ํา  ตามสัดสวนที่บริษัทผูผลิตแนะนํา  หรือถาไมมีขอแนะนําจากบริษัทผูผลิต  ใหใชสัดสวนเขมขนรอยละ 

1.5(ของหัวน้ํายาฟาวเทน) 
6.4  กวนใหเขาเปนเนื้อเดียวกัน 

6.5  วัดคาความเปนกรด-ดาง(pH)ของน้ํายาฟาวเทนที่เตรียมได  โดยใยใชกระดาษลิตมัสจุมลงในน้ํายา  และเทียบสีอานคาความเปนกรด-
ดาง(pH)  คาความเปนกรด-ดาง(pH)ที่เหมาะสมควรอยุในชวง 4.5-5.5 

6.6  ถาคาความเปนกรด-ดาง(pH)ที่ไดยังไมอยูในชวง 4.5-5.5  ใหคอยๆเติมหัวน้ํายาฟาวเทนเพิ่มลงไปทีละนอย  จนกระทั่งไดคาความเปน
กรด-ดาง(pH)ที่เหมาะสมใชงาน 

6.7  เติมแอลกอฮอลลงในสารละลายน้ํายาฟาวเทนที่เตรียมได  โดยใชสัดสวนรอยละ2  ผสมใหเขากันเปนเนื้อเดียว   ใชไฮโดรมิเตอรอานคา
ความถวงจําเพาะ  บันทึกคา 

6.8  เทน้ํายาฟาวเทนที่เตรียมไดลงในถังน้ํายาของเครื่องพิมพ(หรือเทลงในรางน้ําเย็นของเครื่องพิมพ  สําหรับกรณีแทนพิมพ 1และ 2 สี) 

6.9  เปดสวิทชเพื่อใหการหมุนเวียนน้ํายาฟาวเทนไหลถายเทไปสูราง  ลูกกลิ้งน้ําและแมพิมพ 
6.10 การบันทึกผล    แบบฟอรมบันทึกการเตรียมน้ํายาฟาวเทน   (FM- 005  ) 

7. เอกสารอางอิง :      ไมมี 
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แบบฟอรมบันทึกการเตรียมน้ํายาฟาวนเทน เดือน/ป :   ______________/ _________ 

ช่ือเครื่องพิมพ  : รหัสประจําเครื่องพิมพ  : 

ชางพิมพ  : หัวหนางาน  : 

             
วันที่ ยี่หอน้ํายาฯ ปริมาณน้ํายาฯ ปริมาณน้ํา สัดสวนแอลกอฮอล คาความเปน คาความ อุณหภูมิ สภาพทั่วไป ผูตรวจสอบ 

 ที่ใช ที่ใช(ลิตร) ที่ใช(ลิตร) ที่ใช(%) กรด-ดาง(pH) ถวงจําเพาะ (  o c)   
1          
2          
3          
4          
5          
6          
7          
8          
9          
10          
11          
12          
13          
14          
15          
16          
17          
18          
19          
20          
21          
22          
23          
24          
25          
26          
27          
28          
29          
30          
31          

 
FM – 005 
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เรื่อง :  

การปรูฟสีหนาแทน  
(แผน OK) 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 006 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  
  ขั้นตอนปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหหลักประกันวา  วิธีการปรูฟสีหนาแทนสําหรับพิมพงาน    จะปฏิบัติดวยวิธีที่กําหนด 

อยางถูกตองกอนจะมีการพิมพงานจริง 
2. ขอบเขต :    
  
3. นิยาม :  

การปรูฟสีหนาแทน :   เปนขั้นตอนเริ่มตนการพิมพดวยเครื่อง  ซึ่งจะทําการปรับตั้งตําแหนงภาพ  โทนสี  และตรวจสอบ 
แผนพิมพ    โดยใชแผนงานตนฉบับอางอิง(แผนปรูฟ)เปนตัวเปรียบเทียบ   การปรูฟ สีหนาแทนจะไดแผน” OK sheet ” 
เพื่อใหชางพิมพใชสําหรับอางอิงในการพิมพงานจริง 

4. อุปกรณและเครื่องมือ :  

1.  Densitometer (เครื่องวัดความดํา) 

2.  แวนขยาย  

3.  เอกสารอางอิง : แผนปรูฟจากลูกคา 
5. ผูรับผิดชอบ :  
 ชางพิมพ 
6. วิธีปฏิบัติ : 

6.1 ตรวจสอบแผนปรูฟ (จากลูกคา)  ที่จะใชอางอิงในการพิมพ 
• ตรงตามคําสั่งพิมพ 
• มีแถบควบคุมคุณภาพ (color bar) ติดปรากฏ 
• ตรวจสอบภาพพิมพ   ครบถวนไมขาดหาย, น้ําหนักสี (ปริมาณความเขมของหมึก),คําสั่งแกไขตาง ๆ ที่ปรากฏบนแผนปรูฟ 

6.2 การปรูฟหนาแทน 
6.2.1 ปรับตั้งตําแหนงฉาก (Register) ใหตรงทั้ง 4 สี (กรณีพิมพ 4 สี) 

เร่ิมเปดเครื่องพิมพวิ่งงานดวยความเร็วปกติ ดึงแผนพิมพออกมาวางที่โตะตรวจงานพิมพ 
6.2.2 ปรับปุมควบคุมการจายหมึกสี  CMYK (ตามลําดับการพิมพ) ตามเปอรเซ็นตสี  ในคําสั่งงาน  เชน  C  80%, M 20%, 

Y 10%, K 5% 
6.2.3 ตรวจสอบโทนภาพและน้ําหนักสีใหใกลเคียงกับแผนปรูฟ  การปรับสีแตละคร้ังควรปลอยใหเครื่องพิมพปลอยหมึกไว

สมดุลเสียกอน  แลวดึงแผนพิมพมาพิจารณาวาใกลเคียงกับปรูฟหรือไม  
  6.2.4 ปรับโทนภาพและน้ําหนักสีจนแนใจวาใกลเคียงกับปรูฟมากที่สุด  หยุดเครื่อง 

6.2.5 แผนพิมพที่ใกลเคียงกับปรูฟมากที่สุด  จะถูกเลือกใหเปนแผน “OK  Sheet” 
6.2.6 ผูควบคุม (Supervisor) และชางพิมพมือ 1  ตรวจสอบแผน “OK  Sheet”  รวมกันอีกครั้ง  แลวลงนามรับรองแผน 

“OK  Sheet”  ดังกลาว 
•  ตรวจสอบความถูกตองของภาพพิมพอีกครั้ง และ 
•  ตรวจสอบขอแกไขตามคําสั่งที่ปรากฏบนแผนปรูฟจากลูกคา  วาไดแกไขจริง 
• ตรวจสอบความสะอาดของแผนพิมพ 
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เรื่อง :  

การปรูฟสีหนาแทน  
(แผน OK) 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 006 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 2 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
6.2.7 นําแผน “OK  Sheet” ติดไวหนาโตะแทนพิมพ  เพื่อใหเปนแผนอางอิงในระหวางพิมพงานจริง 
6.2.8 ชางพิมพมือ 1  และผูควบคุมงาน (Supervisor)  จะเลือกแผนงานพิมพที่สีกลาดเกลื่อนจากแผน 

OK Sheet  ในทางบวกและลบเล็กนอย อยางละ 1 แผน  เพื่อใชเปนชวงคาความคาดเคลื่อนที่
ยอมรับได (Tolerance) ของสีงานพิมพ  ชางพิมพมือ 1 และ Supervisor ลงนามรับรองแผนดัง
กลาว 
• กรณีลูกคามาดูปรูฟหนาแทน  ลูกคาจะเปนผูตรวจและยอมรับเลือกแผนดัง กลาว 
• กรณีไมมีลูกคามาดู จะใหคาความคลาดเคลื่อน  ± 0.1 หรือ 8% 

 6.2.9  วัดคาความดําของแผนพิมพ  OK  Sheetไว   บันทึกลงในแบบฟอรมควบคุม คุณภาพ (FM – 006) 
 
 
7. เอกสารอางอิง :       ไมมี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



170 

 

ใบรายงานการวัดคาความดํา 
                หมายเลข : ____________ 

 
 
วันที่ : _____________________                                               ชื่องาน :  __________________________________________ 
หมายเลขงาน : ______________________________                 กรอบที่/ยกที่ : __________________________________________ 

 
แทนพิมพ       : __________________________________           หมึก  : ___________________________________________ 
 

            
การวัด สีฟา สีแดง สีเหลือง สีดํา 

 C M Y B 
1     
2     
3     
4     
5     
6     
7     
8     
9     
10     
11     
12     
13     
14     
15     
16     
17     
18     
19     
20     
เฉลี่ย     
Max     
Min     

 
 

ผูตรวจสอบ : ________________________________ 
________/_______/_________ 

                                                                                                                                                                                                                FM - 006 
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เรื่อง :  

การควบคุมคุณภาพ 
ในระหวางพิมพ   

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 007 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  

ขั้นตอนปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหหลักประกันวา  ในขณะพิมพงานจะปฏิบัติการตรวจสอบควบคุมคุณภาพแผน
พิมพดวยวิธีที่กําหนดอยางถูกตอง    และสม่ําเสมอ  โดยจะทําการแกไขสภาวะการพิมพ เพื่อกําจัดขอบกพรองที่
ตรวจพบใหหมดไปใหไดงานพิมพที่มีคุณภาพตามเกณฑระดับที่กําหนด 

2. ขอบเขต :    
ขั้นตอนปฏิบัตินี้จะใชในการตรวจสอบควบคุมคุณภาพแผนพิมพ  ของการพิมพระบบออฟเซ็ท   ในการพิมพ 1 สี, 2 สี,  
หรือ 4 สีขึ้นไป   รวมถึงการพิมพสีพิเศษ 

3. นิยาม :     ไมมี 
  

4. อุปกรณและเครื่องมือ :  
1.  Densitometer  
2.  แวนขยาย 
3.  แถบควบคุมคุณภาพ( color bar) 
4.  แผน  OK  Sheet 

5. ผูรับผิดชอบ :  
 ชางพิมพ 
6.  วิธีปฏิบัติ : 

6.1 กอนเริ่มเปดเครื่องพิมพงานจริง  ใหเอาแผนคั่นกระดาษเสียเสียบลงบนแผนงานใบสุดทายบนกระดาน   ที่ไดจาก
การปรูฟ  เพื่อค่ันแยกการปะปนกับงานดี 

6.2 เปดเครื่องพิมพ  ปรับความเร็วใหไดตามตองการ 
6.3 ขณะทําการพิมพ  กําหนดใหมีการสุมชักตัวอยางแผนพิมพ  เพื่อทําการตรวจสอบคุณภาพงานพิมพ  ดังนี้ 

6.3.1 ความถี่ในการชักตัวอยาง (หลงัจากปรับแกไข)   
กําหนดใหทําการสุมดึงแผนพิมพเพื่อตรวจสอบคุณภาพ  ดังนี้ 

• ทุกๆ  100 แผนพิมพ   สําหรับยอดพิมพ ตํ่ากวา 5000 แผนลงไป 
• ทุกๆ  200 แผนพิมพ   สําหรับยอดพิมพ 5000 - 10000  แผน 
• ทุกๆ  300 แผนพิมพ   สําหรับยอดพิมพ ต้ังแต 10000 แผนขึ้นไป 

6.3.2 การตรวจสอบคุณภาพของตัวอยางงานพิมพที่ชักออกมา  ใหปฏิบัติดังตารางที่ 1 
6.3.3 ถาพบขอบกพรองในแผนพิมพที่ชักมาตรวจสอบ  ตองทําการแกไขโดยทันที  โดยการปรับแตง

สภาวะการพิมพใหเหมาะสม  เพื่อขจัดขอบกพรองที่พบใหหมดไป 
6.3.4 การบงช้ีสิ่งพิมพที่เสียออกจากของดี  เมื่อเริ่มพบขอพกพรองบนแผนพิมพ  ณ เวลาใดใหใชแผน

ค่ันของเสียเสียบวางลงบนแผนพิมพที่พบขอพกพรองทันที  และเมื่อแกไขจนไมพบขอบกพรอง
แลว  ใหเสียบคั่นลงบนแผนพิมพแผนแรกที่ไมพบขอบกพรองอีกครั้ง 
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เรื่อง :  

การควบคุมคุณภาพ 
ในระหวางพิมพ   

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 007 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 2 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
ตารางที่ 1  : ขอกําหนดในการตรวจสอบควบคุมคุณภาพแผนพิมพ 
บริเวณ ขอบกพรองที่ตรวจ วิธีการตรวจ มาตรฐาน 
บริเวณไรภาพ สกัม (scum) 

การขึ้นพ้ืน (tinting) 
ความสะอาด 

สายตา 
สายตา 
สายตา 

ไมพบ 
ไมพบ 
ไมมีรอยเลอะสกปรก 

บริเวณภาพ ตําแหนงของภาพพิมพ 
การพิมพเหลื่อม (2 สีขึ้นไป) 
ความเขมสีถูกตองและสม่ําเสมอ 
น้ําหนักสี 
เม็ดสกรีนบวม 
ความสะอาด 

สายตา 
สายตา (แวนขยาย) 

ตรงตาม OK  Sheet 
ซอนทับกันสนิท 

 
6.3.5 ใชปากกาสีขีดทําเครื่องหมายที่ขอบกระดาษตั้งแตตําแหนงที่ค่ันกระดาษ(เร่ิมพบขอบกพรอง)  

จนถึงตําแหนงที่ค่ันกระดาษที่แสดงวาไมพบขอบกพรองแลว 
6.3.6  ทําการสุมชักแผนพิมพตรวจสอบในรอบตอไป 

6.4 บันทึกผลการสุมชักตัวอยางตรวจสอบแตละครั้ง ลงในแบบฟอรม FM – 007   
7. เอกสารอางอิง :     ไมมี 
 

เริ่มพิมพ 
 

 
สุมตัวอยางตรวจสอบ 

 
n 

 
พบขอบกพรอง 

 
y  

ใชใบคั่นแสดงตําแหนง 
เร่ิมพบขอบกพรอง 

 
 

แกไข(ปรับสภาวะการพิมพ) 
 
       n 

ใชใบคั่นแสดงตําแหนง     y        ขอบกพรอง 
สุดทายที่พบขอบกพรอง           หายไป 

 
แผนผังแสดงขั้นตอนการควบคุมคุณภาพระหวางพิมพ 
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เรื่อง :  

การกองงานและ 
ตรวจสอบคุณภาพหลังพิมพ 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 008 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  

ขั้นตอนปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหหลักประกันวา  วิธีการกองงานและตรวจสอบคุณภาพหลังพิมพ จะปฏิบัติดวยวิธีที่กําหนดอยางถูกตอง  เพื่อ
ปองกันการปะปนระหวางของดีกับของเสีย 

2. ขอบเขต :   ไมระบุ 
  
3. นิยาม :  
 การกองงาน :  เปนขั้นตอนการยกแผนพิมพออกจากกระดานรองของแทนพิมพ  เพื่อนําเรียงซอนกันบนpallet    ซึ่งการ 

กองงานจะตองรอใหหมึกบนแผนพิมพแหงสนิทเสียกอน(อยางนอย  6 ชม.) 
4. อุปกรณและเครื่องมือ :  

แวนขยาย 
5. ผูรับผิดชอบ :  
 ชางพิมพ 
6. วิธีปฏิบัติ : 

6.1  นําแผนพิมพที่ได (ซึ่งกองบนแผนกระดานรอง)  ออกจากแทนพิมพ  ปลอยตั้งทิ้งไวใหหมึกแหงอยางนอย  6 ชั่วโมง  เพื่อใหหมึกแหงสนิท 
6.2 ใชนิ้วแตะดูที่บริเวณหมึกบนสิ่งพิมพ  หมึกตองไมติดมือขึ้นมา 
6.3 คอย ๆ ยกแผนงานพิมพออกจากกระดานรอง  นําไปเรียงซอนกันบน pallet (ซึ่งมีกระดาษปูรองอยู) 
6.4 การตรวจสอบคุณภาพหลังพิมพ  และการคัดแผนพิมพที่บกพรอง 

6.4.1  ในขณะที่วางแผนพิมพเรียงซอน   จนถึงตําแหนงที่ทําเครื่องหมายบกพรองไว   (มีแผนคั่นไวหัว-ทาย)      ใหยกแยกแผนพิมพ
ชวงดังกลาวออกไป pallet อื่น ๆ 

6.4.2 ดูรายละเอียดของขอบกพรองที่บันทึกไวบนแผนคั่นของเสีย 

6.4.3  ใหทําการคัดเลือกแผนพิมพชวงดังกลาวที่ลงแผน  แผนที่พบขอบกพรองใหแยกเปนกองของเสียไว   แผนที่ไมพบขอบกพรอง
นํากลับไปรวมกับแผนพิมพของดี 

6.4.4  ในสวนรอยตอระหวางชวงที่เร่ิมพบขอบกพรองกับชวงที่เปนของดี     ใหคัดเลือกงานพิมพ (ทีละแผน) ในชวงของดีที่ติดกับชวง
เร่ิมพบชวงพกพรอง  เพื่อใหแนใจวาจะไมพบแผนงานที่มีขอพบพรองเขาไปปะปนในสวนของดี 

6.4.5  การสุมตรวจงานแผนพิมพสําเร็จรูปเพื่อการยอมรับ  ใหปฏิบัติดังนี้ 
• เร่ิมตนตรวจสอบคุณภาพงานพิมพทุก ๆ แผน  อยางตอเนื่อง  100  แผน 
• ถาพบของเสียในระหวาง  100  แผน  ใหทําการตรวจแบบ 100 %  ตอไปอีก  100  แผน 
• เม่ือไมพบแผนพิมพของเสียเลยในชวง  100  แผน   ใหทําการตรวจสอบคุณภาพงานพิมพแบบสุมในลักษณะสุมตรวจ  1 

แผนทุก ๆ  50  แผนพิมพ 
• ถาพบของเสียใด ๆ  ในการชวงการสุม  ในชวงตอไปใหกลับไปตรวจสอบแบบ  100 %  ใหมทันที 

6.5 งานพิมพที่ผานการตรวจสอบและกองงานเรียบรอยแลวใหใชพลาสติกใสคลุมทับงานพิมพทั้ง  pallet 

6.6  เขียนรายละเอียดของใบติดงานไดแก  ชื่องาน,  หมายเลขงาน, เลขยก, วันที่พิมพ, ชื่อเคร่ืองพิมพ, จํานวนที่พิมพได 

6.7  เขียนบันทึกรายงานลงในใบรายงาน FM - 008 
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เรื่อง :  
การกองงานและ 

ตรวจสอบคุณภาพหลังพิมพ 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 008 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 2 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
7. เอกสารอางอิง :      ไมมี 
 

 
  เร่ิมกองงาน 

 
                                                       

ตรวจ 100 %                           
 
 

        n 
                                                                

ไมพบของเสีย                      
ติดตอกัน 100 แผน 

 
y 
   

        ตรวจสอบเปนอัตราสวน  
     1 แผนตอ 50 แผน 

   y 
n 

                                                  
                                                                                พบของเสีย                 

 
 

แสดงขั้นตอนการตรวจสอบงานพิมพสําเร็จรูปดวยการสุมตัวอยางแบบตอเนื่อง (CSP)       
ในระหวางขั้นตอนการกองงาน 

i  =  100 
f  =  50,  1/f  = 1/50 
AOQL =  2 % 
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เรื่อง :  
การปรับตั้งหนวยปอน, หนวยสง,

ฉาก, หนวยรองรับกระดาษ 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 009 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  
  ขั้นตอนปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหหลักประกันวา  วิธีการปรับตั้งสวนที่เกี่ยวกับกระดาษของเครื่องพิมพ    จะปฏิบัติ 

ดวยวิธีที่กําหนดอยางถูกตอง   
2. ขอบเขต :    
 ขั้นตอนปฏิบัตินี้จะใชในสวนการปรับตั้งสวนที่เกี่ยวกับกระดาษของเครื่องพิมพ ชนิดปอนแผน 
3. นิยาม :  
 หนวยปอนกระดาษ  ทําหนาที่ปอนกระดาษเขาทําการพิมพ  ประกอบไปดวย  

• สวนปอน  ทําหนาที่ปอนกระดาษเขาเครื่อง  โดยอาศัยลมเปากระดาษใหแยกตัว และมีหัวลมดูดทําหนาที่ดูดกระดาษปอน
เขาแทนพิมพ 

• สวนพากระดาษ  ทําหนาที่พากระดาษใหเคลื่อนเขาแทนพิมพ 
• หนวยกํากับฉาก  ทําหนาที่จัดกระดาษใหเขาฉากเทากัน  เพื่อสงเขาแทนพิมพในตําแหนงเดียวกันทุกๆแผน  ซึ่งประกอบ

ดวยฉากหนาและฉากขาง 
หนวยรองรับกระดาษ  ทําหนาที่รับกระดาษแผนพิมพออกจากเครื่องพิมพ   

4. อุปกรณและเครื่องมือ :  
ประแจสําหรับปรับตั้ง 

5. ผูรับผิดชอบ :  
 ชางพิมพ 
6. วิธีปฏิบัติ : 
 6.1 การปรับตั้งหนวยปอนกระดาษ (feeder) 

6.1.1  ปรับขนาดกระดาษ 
6.1.1.1 ปรับระดับกระดานปอนกระดาษ  ใหอยูระดับต่ําสุด 
6.1.1.2 ปรับกระดานปอนกระดาษใหวางเขาที่ใหดีบนราง 
6.1.1.3 นํากระดาษที่เตรียมไววางลงบนกระดาน(บงชี้คั่นกระดาษดีกับกระดาษเสียสําหรับปรับเคร่ืองใหชัดเจนตามวิธี

การเตรียมกระดาษ) 

6.1.1.4  ปรับระดับของกระดานรองกระดาษใหสูงขึ้นมาในตําแหนงที่ผิวกระดาษแผนบนสุดอยูต่ํากวา paper  stop  เล็กนอย 
(ประมาณ 5 mm.) 

6.1.1.5  ปรับขากดกระดาษ  ใหอยูในตําแหนงหางจากดานขางประมาณ 15 mm.  และอยู ในระดับความสูง  สัมผัสกับ
พ้ืนผิวกระดาษ 

6.1.1.6  ปรับตําแหนงขาลมดูดที่  2    ใหอยูในตําแหนงหางจากดานขางประมาณ 1/4 ของ ขนาดกระดาษ ระยะหาง
จากผิวกระดาษประมาณ  2 mm. 

   6.1.2  ปรับหนวยแยกกระดาษเปนแผน 
6.1.2.1 ปรับแรงกดของตัวกดกระดาษใหสัมพันธกับความหนา-บางของกระดาษ 
6.1.2.2 ปรับแปรง (แผนโลหะ) กันกระดาษซอน  ทํางานตามปกติ 
6.1.2.3 ปรับระยะความหางของหัวลมเปากระดาษกับขอบกระดาษใหเหมาะสม (ประมาณ 10 mm) 
6.1.2.4 ปรับระยะหางของหัวลมดูดตัวที่ 1  (Sucker) กับผิวกระดาษใหเหมาะสม (ประมาณ 8 mm.) 
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เรื่อง :  
การปรับตั้งหนวยปอน, หนวยสง,

ฉาก, หนวยรองรับกระดาษ 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 009 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 2 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
 

6.1.3  เดินเครื่องปรับตําแหนง 
                      6.1.3.1 ปลด  Control  lock 

6.1.3.2 กดปุมพรอม (Ready) 
6.1.3.3 กดปุม jog เดินเครื่องชา ๆ 
6.1.3.4 กดปุม feeder เลื่อนกระดาษจนถึงระดับที่ตั้งไว (ผิดกระดาษแผนบนใกลเคียงกับ 
ระดับ paper stop) 
6.1.3.5 เปดสวิทซปมลม 
6.1.3.6 ปรับความแรงของลมใหเหมาะสม (สังเกตจากลมเปาอากาศใหกระดาษแยกเปน แผน ๆ ไดประมาณ 5-10 แผน)  

โดยขึ้นกับความหนา-บางของกระดาษที่ใช 
6.2  การปรับตั้งหนวยสงกระดาษและหนวยฉาก 

                6.2.1  ปรับตั้งลอสงกระดาษ (Feed roll) 
 6.2.1.1 ปรับตั้งตําแหนงของลอสงกระดาษใหตรง 
 6.2.1.2 ปรับแรงกดของลอใหพอเหมาะ  ไมหนัก-เบาเกินไป 

  6.2.2  ตรวจสอบสายงานปอนกระดาษ (Feed tape) อยูในสภาพปกติ ตึงไมหยอนเรียบ 
6.2.3  ปรับลูกลอกดกระดาษ  ความหนา-บางของแรงกด 

  6.2.4  การปรับฉาก 
 6.2.4.1 ตรวจสอบการทํางานปกติของหนวย slow down 
 6.2.4.2 ตรวจสอบการทํางานของฉากหนา 
 6.2.4.3 ปรับตั้งฉากขางใหทํางานตามปกติ 
6.3  การปรับตั้งหนวยรองรับกระดาษ 

               6.3.1  ปรับตั้งฉากตบกระดาษ 
6.3.1.1 ปรับกระดานรองรับกระดาษใหอยูในแนวระดับที่รองรับกระดาษ 
6.3.1.2 เปดเครื่อง jog ชา ๆ  ใหกระดาษผานเขามาจากหนวยปอนกระดาษผานเขาสูฉากหนาและกริปเปอรโมกด

พิมพ  ผานกริปเปอรโซรับกระดาษแลวปลอยกระดาษออกมาใหทิ้งตัวลงบนแผนกระดาน 
6.3.1.3 สังเกตแนวตกของกระดาษ  แลวจัดระยะฉากตบซาย-ขวาใหพอดี  เพื่อใหกระดาษตกลงกลางแผนกระดาน 
6.3.1.4 ปรับดานหัว-ทาย ใหพอดีกับขนาดกระดาษ 

 
7. เอกสารอางอิง : 

ไมมี 
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เรื่อง :  
การรองหนุนโมผายาง 
และการใสผายาง 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 010 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  
  ขั้นตอนปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหหลักประกันวา  วิธีการรองหนุนและติดตั้งผายาง    จะปฏิบัติ ดวยวิธีที่กําหนดอยางถูกตองกอนจะเริ่ม

พิมพงาน 
2. ขอบเขต :    

ขั้นตอนปฏิบัตินี้จะใชในสวนการปรับตั้งสวนที่เกี่ยวกับกระดาษของเครื่องพิมพ ชนิดปอนแผน 
3. นิยาม :  
 ผายาง (blanket)     คือ  วัสดุที่ทําจากยาง(rubber)และผา(fabric)   ทําหนาถายทอดหมึกจากแมพิมพสูกระดาษ 

การรองหนุนผายาง  คือ  การปรับระยะตั้งแตผายางมวนตัวกับโมผายางไปถึงโมกดพิมพ   ดวยวัสดุที่เหมาะสม(ไดแก  แผน
กระดาษหรือแผนพลาสติก)     

4. อุปกรณและเครื่องมือ :  

1.  Micrometer  
2.  เครื่องวัดการหนุน 

5. ผูรับผิดชอบ :  
 ชางพิมพ 
6. วิธีปฏิบัติ : 

6.1 ตัดกระดาษเหนียวสําหรับรองหนุนตามขนาดที่ถูกตองของแตละเครื่องพิมพ  ตามความกวางของโม 
6.2 ตรวจสอบผายาง (สําเร็จรูปที่จะนํามาติดตั้งบนโม) 

• ตรวจสอบความหนาของผายางโดยรอบของแผนดวยเครื่องมือ Micrometer  ถามีความแตกตางกันมากกวา 0.03 mm. ไมควรนํา
ผายางนั้นมาใช 

• ผายางไมมีรอยบุบฉีกขาด 
• วัดขนาดกวาง x ยาว ของผายาง 
• วัดความยาวที่เปนตําแหนงของรูปเกลียวบนผายาง 
• ดูแนวศูนยกลางของรูบนผายาง 

6.3 นําผายางเขาโอบหุมโมมวนเขาไปในชองทางดานหัว ตามสีของเสนทอดานหลังของผายาง  ซึ่งเปนการชี้บอกเสนดวยตามความยาวของ
โครงสราง  เรียกวา “เสนยืน และเปนเสนวิ่งรอบโม 

6.4 ใสกระดาษรองหนุนที่เตรียมไวเขาไป อยาใหมีรอยยับหรือรอยพับ  ใชมือกดแลวหมุนเครื่องชา ๆ  ไป เร่ือย ๆ จนรอบ 
6.5 เม่ือดานหัวโผลออกมา ใหนําอุปกรณติดยึดเขาใสแลวหมุนขันที่บังคับ  ใหผายางตึงในแนวตั้งพอประมาณใชมือลูบผิวดูดความตึงและ

ตรวจสอบรอยพับกระดาษ 
6.6 ลงอิมเพรสชั่น (impression) มีแรงกด  เดินเครื่องชา ๆ ประมาณ 3 นาที  แลวคลายผายางใหหยอนลงเล็กนอย 
6.7 ลงโม (อิมเพรสชั่น) และวิ่งมีแรงกด  ประมาณ 2 นาที แลวคลายผายางใหหยอนลงอีกเล็กนอย 
6.8 ปฏิบัติเหมือนขอ 6.6 และ 6.7 อีก  แตใชเวลาเพียง 1 นาที  เพื่อใหผายางมีความตึงทั่วทันทุกบริเวณ    (ปองกันไมใหผายางตึงเฉพาะ

แคปากของโม) 
6.9 ขันผายางใหแนนดวยประแจ 
6.10 ตรวจสอบใหแนใจวา ผายางที่หุมโมแลว  ไดฉากและขนาดกับโม    และแผนเหล็กประกอบผายาง ขนานกัน 
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เรื่อง :  
การรองหนุนโมผายาง 
และการใสผายาง 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 010 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 2 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
 
7. เอกสารอางอิง :    คูมือมาตรฐานตั้งคารองหนุนแตละเครื่องพิมพ 
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เรื่อง :  
การเตรียมกระดาษขึ้นแทน 

 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 011 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  
  ขั้นตอนปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหหลักประกันวา  วิธีการเตรียมกระดาษเพื่อเขาแทนพิมพ    จะปฏิบัติดวยวิธีที่ 

กําหนดอยางถูกตอง  เพื่อใหไดกระดาษที่มีสภาพเหมาะสมสําหรับพิมพงาน 
2. ขอบเขต :    

ขั้นตอนปฏิบัตินี้จะใชในสวนการตรวจสอบและเตรียมกระดาษเพื่อเขาแทนพิมพ     แตไมรวมถึงวิธีการตรวจทดสอบรับกระดาษเขา(incoming) 
3. นิยาม :  

ไมมี  
4. อุปกรณและเครื่องมือ :  
 ตลับเมตร 
5. ผูรับผิดชอบ :  
 ชางพิมพ 
6. วิธีปฏิบัติ : 

6.1 ตรวจสอบกระดาษกอนนําขึ้นแทน 
6.1.1 ตรวจสอบกระดาษที่จะนําเขาแทนตรงตามคําสั่งพิมพ 

• ชนิด, น้ําหนักมาตรฐาน (Basic  Weight) 
• ขนาดขึ้นแทนพิมพ 
• ทิศทางเกรนกระดาษ  สําหรับกระดาษที่มีความหนามาก( น้ําหนักมาตรฐานตั้งแต  230  แกรม ขึ้นไป) 

6.1.2 ตรวจสอบสภาพเพื่อการพิมพ 
•  ความราบเรียบ  ไมพบแนวคลื่นบริเวณขอบ 
• ความชื้น 
•  สภาพผิวขอบกระดาษ  ใชมือลูบผิวหนาของกระดาษ ไมควรใหมีฝุนกระดาษหลุดออกมา 
•  ความเที่ยงตรงในการตัด  ตัดไดฉาก, ขนาดเทากันทุกแผน 

6.2 การเตรียมกระดาษพิมพ 
6.2.1 ยกกระดาษเพื่อเคลื่อนยายเขาไปสูหนวยปอนกระดาษของแทนพิมพ  โดยวางลงบน แผนกระดานรอง(feed board)    โดยใหวาง

กระดาษทับซอนกันใหไดฉากและเรียบเสมอ  อยาใหระดับความสูงกระดาษที่วางชนกับสวนปอนกระดาษ  การยกกระดาษแตละ
คร้ังใหมีจํานวนพอสมควรไมมากเกินไป 

6.2.2 ไลอากาศออกจากกองกระดาษ  ใชมือคอยทาบจากกองกระดาษตรงกลางไปทาง ซาย-ขวาเพื่อไลอากาศออก 
6.2.3 นํากระดาษเสียจํานวนหนึ่งวางบนกระดาษดี  สําหรับการวิ่งปรับฉาก  โดยใชแผนใบคั่นแทรกไวตรงรอยตอระหวางกระดาษดีกับ

กระดาษเสีย 
6.2.4 ใชปากกาทําเครื่องหมายขีดไวดานขางของกระดาษดีและเสียใหเห็นรอยตอที่ตางกัน 

 
7. เอกสารอางอิง :     

ไมมี 
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เรื่อง :  

การเตรียมหมึกและ 
ระบบจายหมึก 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 012 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  
  ขั้นตอนปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหหลักประกันวา  วิธีการเตรียมหมึกสําหรับพิมพงาน    จะปฏิบัติดวยวิธีที่กําหนด 

อยางถูกตอง  รวมไปถึงการตั้งระบบจายหมึกที่ถูกตองกอนจะมีการพิมพงาน 
2. ขอบเขต :    
 ขั้นตอนปฏิบัตินี้จะใชในสวนการเตรียมหมึกพิมพ  และการปรับตั้งระบบการทํางานของระบบจายหมึกสําหรับหมึกชุด  

1 สีหรือ 4 สี  แตไมรวมถึงการเตรียมผสมสีพิเศษ 
3. นิยาม :  
 หมึกชุด  ไดแก  หมึกพิมพที่เปนแมสีตามทฤษฎีสี  ไดแก สีเหลือง(yellow)  สีบานเย็นหรือมวง    แดง(magenta)   

สีฟา(cyan)   สีดํา(black) 
4. อุปกรณและเครื่องมือ :  

1.  พายกวนหมึก 
2.  ถาดรองหมึก 

5. ผูรับผิดชอบ :  
 ชางพิมพ 
6. วิธีปฏิบัติ : 

6.1 การเตรียมหมึก 
6.1.1 ตรวจสอบหมึกชนิดหรือเบอรของหมึกใหตรงตามปรูฟหรือตามคําสั่งงาน ลําดับที่จะพิมพตามคําสั่งพิมพ เชน CMYK 
6.1.2 การนําหมึกออกจากกระปอง 

• เปดฝากระปอง  ดึงกระดาษหรือพลาสติกกันหมึกแหงออก(ถาพบผิวหนาหมึกแหงบาง ๆ ใหตักทิ้งออกไป) 
• ใชมือซายถือกระปองหมุนไปพรอมกับใชพายตักหมึกออกมาในจํานวนที่ตองการลงในถาดบดหมึก  แลวใชพายปาด

หมึกใหผิวหนาเรียบ  ปริมาณหมึกที่ตักออกมาควรกะประมาณในปริมาณที่พอใช     
• ใชกระดาษปองกันการแหงปดทับหมึกที่เหลือในกระปอง  ปดฝาใหสนิท 

6.1.3 การบดหมึก เพื่อใหหมึกมีการไหลตัวเทาเทียมกัน 
• จับดามพายทั้ง 2 มือ บดขยี้หมึกในถาด  โดยพยายามวนไปมาใหเปนรูปรางเหมือนเลข 8    การกวนหมึกใหเร่ิมจาก

ตรงกลางของกองหมึกกวนไปมา  แลวกลับมาตรงกลางเปนการเริ่มตนเชนนี้เร่ือย ๆ  
• บดขยี้หมึกไปสักพัก  ใหสังเกตวาหมึกมีการไหลตัวดีเพียงใด  ใหยกพายขึ้นโดยตักหมึกใหติดขึ้นมา  แลวเอียงพายให

ดานขางพายคว่ําลง  หมึกจะตองไหลตอเนื่องลงไปในถาดบดหมึก  ถายังไมไดใหบดตอไปอีก 
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เรื่อง :  

การเตรียมหมึกและ 
ระบบจายหมึก 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 012 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 2 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
6.1.4 ใสหมึกลงในรางหมึก 

• เม่ือบดหมึกไดที่แลว ใชพายตักหมึกแลวหมุนพายไปรอบ ๆ ใหหมึกพันรอบพาย     ไมไหลหยดยอยลงพื้น 
• ใสลงไปในรางหมึก โดยพิจารณาลําดับสีของการพิมพตามคําสั่งงาน เชน CMYK 
• ปาดพายใหหมึกหลุดจากพายใหหมด  โดยปายที่ลูกเหล็กในรางหมึก 
• ใชพายกวนไปมาบนรางหมึก ใชมือหมุนใหลูกเหล็กในรางหมึกหมุนตามไปดวย เพื่อปรับปริมาณหมึกใหทั่วเทากัน 

6.1.5 การปรับตั้งจายหมึกที่รางหมึก 
• การปรับวาลวปลอยหมึกมากนอยใหพิจารณาขนาดภาพ ชนิดสี ความเขมโทนสีของภาพ 
• หมุนลูกเหล็กจายหมึกพรอมกับปรับวาลวปลอยหมึก 
• เดินเครื่องชา ๆ ปรับที่บังคับความเร็วในการจายหมึกใหสูงสุด 
• สังเกตที่ลูกหมึกจายหมึก  แลวปรับสกรูจายมากนอยตามตองการ 
• ปรับปุมควบคุมความเร็วในการจายหมึก โดยคํานึงวาจะจายหมึกพิมพใหพิมพ 
          คร้ังละแผนไดเทากัน 

6.2 การตั้งระบบจายหมึก 
6.2.1 ปรับลูกกลิ้งรับ-สงหมึก 

• ปรับตั้งใหเดินเครื่องหยุดในตําแหนงลูกกลิ้งรับ-สงหมึกสัมผัสกับลูกกลิ้งบดหมึก 
• ใชแผนฟลมมาตรฐานบาง ๆ 0.2 mm. สอดเขาไปแลวดึงเขา-ออก ใหรูสึกตึงมือ 

6.2.2 ปรับลูกบดหมึก 
• ตรวจสอบแนวสัมผัสของลูกกลิ้งบดหมึก ตลอดทั้งแนวซายขวา 

6.2.3 ปรับลูกกลิ้งเกลี่ยหมึก 
6.2.4 ปรับลูกหมึกแตะเพลท 

• ใหลูกหมึกหมุนไปแลวหยุดเครื่อง  เปดจังหวะจอกกิ้ง 
• ดูแนวความกวางแรงกด nip บนแมพิมพ  ความกวางจะตองเทากันตลอดแนว ซาย-ขวา และกลาง 
• ปลอยหมึกใหลูกหมึกแลวหยุดเครื่อง 
• เอาลูกหมึกยกลงแตะเพลท 
• ใชกระดาษแถบยาว ๆ   สอดใสไวแลวยกลูกหมึกลง  ตรวจดูแนวซาย-ขาว  จะตองกวางเทากัน (ถาไมเทา ตองปรับตั้ง

ใหม) 
7. เอกสารอางอิง :    ไมมี 
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เรื่อง :  

การเตรียมระบบทําชื้น ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 013 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  
  ขั้นตอนปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหหลักประกันวา  วิธีการเตรียมระบบทําชื้น(dampening)สําหรับเคร่ืองพิมพ     

จะปฏิบัติดวยวิธีที่กําหนดอยางถูกตอง 
2. ขอบเขต :    
 ขั้นตอนปฏิบัตินี้จะใชในสวนการเตรียมระบบทําชื้น(dampening)  ของระบบการพิมพแบบออฟเซต 
3. นิยาม :  
             หนวยใหความชื้น : เปนระบบที่จายน้ําเพื่อรักษาความชื้นบนผิวหนาของแมพิมพ  
4. อุปกรณและเครื่องมือ :  
             1.     Film Gage 

2. Filler Gage  
5. ผูรับผิดชอบ :  
 ชางพิมพ 
วิธีปฏิบัติ : 
            6.1  การปรับตั้งลูกกลิ้งสงน้ํา 
  6.1.1  ตรวจสอบใหแนใจวาลูกกลิ้งสงน้ํา แตะแชอยูในรางน้ํายาฯ 
  6.1.2  ปรับตั้งความเร็วมอเตอรควบคุมการหมุนของลูกกลิ้งสงน้ํา 
 6.2  การปรับตั้งลูกกลิ้ง รับ-สงน้ํา หรือลูกกลิ้งจายน้ํา 
  6.2.1  หมุนลูกกลิ้งรับ-สงน้ําชา ๆ ใหหยุดที่ตําแหนงสัมผัสกับลูกกลิ้งสาย (หรือลูกกลิ้งเกลี่ยน้ํา) 
  6.2.2  ใชฟลมเกจ (Film Gage) วัดระยะหางของลูกกลิ้งทั้งสอง   ใหเทากันสมํ่าเสมอทั้งซาย – ขวาของแนว 
       ลูกกลิ้ง  ถาไมเทาใหปรับตั้งใหเทากัน (การปรับตั้งระยะความหางใหเทากันซาย - ขวา เพื่อใหแรงกด 
       สัมผัสของลูกกลิ้งทั้ง 2 สมํ่าเสมอตลอดแนว) 
  6.2.3 ปรับตั้งแรงกด (สัมผัส) ระหวางลูกกลิ้งรับ-สงน้ํา กับลูกกลิ้งสงน้ําใหเหมาะสม) 
 6.3  การปรับตั้งลูกกลิ้งสาย (เกลี่ยน้ํา) 
  6.3.1 ตรวจสอบผิวของลูกกลิ้งใหสะอาด 
  6.3.2 ทดสอบการหมุนวาทํางานตามปกติ 
 6.4  การปรับตั้งลูกกลิ้งแตะเพลท 

  6.4.1 ตรวจวัดสภาพความแข็งของเนื้อยางของลูกกลิ้งแตะเพลทวาอยูในชวงใชงานปกติ 
  6.4.2 ปรับตั้งระยะเบียดระหวางลูกกลิ้งแตะเพลทกับแมพิมพ  โดยใชฟลเลอรเกจ  ดังนี้ 

6.4.2.1 กดปุมยกลูกกลิ้งแตะเพลทขึ้น 
6.4.2.2 ยกลูกกลิ้งแตะเพลทขึ้นใหชิดแนบกับโมแมพิมพ 

                                       6.4.2.3 ใชฟลเลอรเกจเสียบสอดเขาระหวางชองวางระหวางแมพิมพกับ ลูกกลิ้งแตะเพลท  
                (ขนาดความหนา 0.1 mm.)  ฟลเลอรเกจที่เสียบเขาไปจะตองไมรูสึกวาแนนเกินไป หรือหลวมเกินไป  
      ควรจะตองตึงมือพอดึงกลับออกมาได 
                   6.4.2.4  ถาระยะหางไมได  ใหปรับตั้งแรงกดระหวางลูกกลิ้งแตะเพลทกบัโมแมพิมพใหม 

7. เอกสารอางอิง  : 
ไมมี 
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เรื่อง :  

การใสเพลท (การรองหนุน) 
 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 014 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 1 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
1. วัตถุประสงค :  
  ขั้นตอนปฏิบัติงานนี้จัดทําขึ้นเพื่อใหหลักประกันวา  วิธีการใสแมพิมพสําหรับพิมพงาน    จะปฏิบัติดวยวิธีที่กําหนด 

อยางถูกตอง  รวมไปถึงการรองหนุนเพลทที่ถูกตองกอนจะมีการพิมพงาน 
2. ขอบเขต :    
 ขั้นตอนปฏิบัตินี้จะใชในสวนการปฏิบัติกับแมพิมพ ชนิดพ้ืนราบ    
3. นิยาม :  

แมพิมพ(เพลท)   เปนแผนโลหะที่มีการเคลือบน้ํายาไวแสงไวบนผิว   ซึ่งจะมีบริเวณภาพและไรภาพอยูในพื้นผิวแมพิมพแมพิมพจะทํา
หนาที่รับหมึกและเกิดการสรางภาพเพื่อถายทอดไปสูผายาง 
4. อุปกรณและเครื่องมือ :  
 ประแจขัน 
5. ผูรับผิดชอบ :  
 ชางพิมพ 
6. วิธีปฏิบัติ : 

6.1 ตรวจสอบเพลทที่จะนํามาใช 
• ตรวจสอบแมพิมพตรงกับคําสั่งพิมพ 
• ชนิดของเพลท  จํานวนสีที่พิมพ 
• ลําดับสีที่จะพิมพ  เชน CMYK และจัดลําดับของแมพิมพที่จะใช 
• ตรวจสอบพื้นที่ภาพพิมพ  เม็ดสกรีนไมหลุด 
• ตรวจสอบพื้นที่ไรภาพ  สะอาด, เพลทไมมีรอยตําหนิ 

6.2 การเจาะรูที่ขอบเพลท 
• ใชดานกริปเปอรเจาะรูดวยเครื่องเจาะรู  ตามขนาดและรูปรางของแตละแทนพิมพ 

6.3 การใสแมพิมพ (เพลท) 
6.3.1 นําแมพิมพดานกริปเปอรสอดเขาไป (อยาสอดเขาไปเกิน จะทําใหแมพิมพฉีกขาด) 
6.3.2 คอย ๆ ขันสกรูยึดจากกลางไปทางซาย แลวยอนกลับมาใสทางขาวใหแนน 
6.3.3 กรณีที่เปลี่ยนพลาสติกรองหนุน  ใหใสพลาสติกรองหนุนเขาไปใหชิดไดจากใชมือลูบให พลาสติกแนนแนบกับโมเหล็ก 
6.3.4 กดปุมเตรียม  แลวกดปุมวิ่งกลับใหตัวยึดแมพิมพหมุนเขาไปจนมองไมเห็น 
6.3.5 กดปุมหยุดล็อคไว  ตรวจสอบระยะซาย-ขวาใหตรง  ใสกริปเปอรโดยปรับสกรูยึด 
6.3.6 จัดชองซายขาวของแมพิมพใหเทากันแลวยึดตัวดึง 
6.3.7 ปลดล็อคหยุดเครื่อง กดปุมเตรียม 
6.3.8 เปดเครื่องหมุนกลับชา ๆ ใหแมพิมพพันรอบโม  แลวยัดเขาในกริปเปอร 
6.3.9 หยุดเครื่องล็อคไว  ใชมือหมุนสกรูตรงกลางและริมใหแนนแลวใชเครื่องมือ (กุญแจปากตาย) ขันใหแนน 
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เรื่อง :  

การใสเพลท (การรองหนุน) 
 

ขั้นตอนปฏิบัติงาน 
(Work Instruction) 

หมายเลขเอกสาร : 
WI - 014 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 2 

สําเนาที่ :   1 ผูตรวจ : ผูอนุมัติ: 

 
6.3.10 ปลดล็อคแลวเดินเครื่อง  jog ชา ๆ    จนกระทั่งดานทายของแมพิมพโผลออกมา  หยุดเครื่อง 

                     ล็อคไว   หมุนสกรูดวยมือใหแนน แลวใชกุญแจปากตายขันใหแนน  โดยใหสังเกตเสนกริปเปอรใหตรงกัน 
6.3.11 คอย ๆ เดินเครื่อง ใชมือลูบผิวหนาแมพิมพ  สํารวจฝุนผงที่ผิวหนาแมพิมพ 

6.4 ใชฟองน้ําที่นุมและสะอาดชุบน้ําเช็ดผิวหนาเพลท   เพื่อเช็ดเอากัม (gum)หรือกาวออกใหหมด 
 
7. เอกสารอางอิง : 

ไมมี 
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ภาคผนวก ข. 
ขอกําหนดมาตรฐานคุณลักษณะกระดาษ 
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ขอกําหนดมาตรฐาน  คุณลักษณะวัตถุดิบกระดาษ  (paper  specification) 
 

Paper Specfication ผูอนุมัติ : หมายเลขเอกสาร : SP – 001 
 แกไขครั้งที่ :   0 วันที่แกไข :  20 / Feb / 2000 

ประเภทกระดาษ  : √      ปอนด        อารตดาน           อารตมัน          อารตการด 

ผูผลิต :       √    Thai  Paper       Advance 
Agro 

ออฟเซตพรีเม่ียม 

 
คุณลักษณะ หนวย เกณฑที่กําหนด  (น้ําหนักมาตรฐาน  

กรัมตอตารางเมตร) 
  60 70 80 100 
1. คาน้ําหนักมาตรฐาน   gms 57-63 66.5-73.5 76-84 95-105 
2. ความหนา micron 74-82 84-93 94-104 115-135 
3. ความแข็งแรงของผิวกระดาษ ไม

นอยกวา 
No.A 12 12 12 12 

4. ความทึบแสง   ไมนอยกวารอยละ % 84 87 88 92 
5. ความขาวสวาง   % 88-92 88-92 88-92 88-92 
6. ความเรียบ ml/min. 180 180 180 180 
7. ความขาว  125-130 125-130 125-130 125-130 
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Paper Specfication ผูอนุมัติ : หมายเลขเอกสาร : SP – 001 
 แกไขครั้งที่ :   0 วันที่แกไข :  20 / Feb / 2000 
ประเภทกระดาษ  :     ปอนด      √   อารตดาน           อารตมัน          อารตการด 

ผูผลิต :       √    Thai  Paper         Advance 
Agro 

 

 
คุณลักษณะ หนวย เกณฑที่กําหนด  (น้ําหนักมาตรฐาน  กรัมตอตาราง

เมตร) 
  85 105 120 130 160 
1. คาน้ําหนักมาตรฐาน   Gms 83-90 101.5-110.5 116.5-125.5 126.5-135.5 155-167 

2. ความหนา Micron 65-95 80-110 105-125 115-135 135-165 

3. ความมันวาว         TS % 32 32 32 32 32 

BS % 32 32 32 32 32 

4. ความทึบแสง   ไมนอย
กวารอยละ 

% 88 90 92 93 96 

5. ความขาวสวาง   % 88-92 88-92 88-92 88-92 88-92 

6. ความเรียบ ml/min. 35 35 35 35 35 

7. ความขาว  92-98 92-98 92-98 92-98 92-98 
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Paper Specfication ผูอนุมัติ : หมายเลขเอกสาร : SP – 001 
 แกไขครั้งที่ :   0 วันที่แกไข :  20 / Feb / 2000 

ประเภทกระดาษ  :     ปอนด          อารตดาน       √      อารตมัน          อารตการด 

ผูผลิต :       √    Thai  Paper         Advance 
Agro 

 

 
คุณลักษณะ หนวย เกณฑที่กําหนด  (น้ําหนักมาตรฐาน  กรัมตอ 

ตารางเมตร) 
  85 90 100 105 
1. คาน้ําหนักมาตรฐาน   Gms 81-89 85.5-94.5 95-105 100-110 

2. ความหนา Micron 64-70 67-73 75-88 80-90 

3. ความมันวาว         TS % 68 68 68 68 

BS % 68 68 68 68 

4. ความทึบแสง   ไมนอย
กวารอยละ 

% 88 90 90 92 

5. ความขาวสวาง   % 84-87 84-87 84-87 84-87 

6. ความเรียบ sec/10cc 1400 1400 1400 1200 

7. ความขาว  100-105 100-105 100-105 100-105 
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Paper Specfication ผูอนุมัติ : หมายเลขเอกสาร : SP – 001 
 แกไขครั้งที่ :   0 วันที่แกไข :  20 / Feb / 2000 

ประเภทกระดาษ  :       ปอนด          อารตดาน            อารตมัน   √    อารตการด 

ผูผลิต :       √    Thai  Paper         Advance 
Agro 

 

 
คุณลักษณะ หนวย เกณฑที่กําหนด  (น้ําหนักมาตรฐาน  กรัมตอ 

ตารางเมตร) 
  190 210 230 260 
1. คาน้ําหนักมาตรฐาน   Gms 180-200 200-220 220-240 250-270 

2. ความหนา ไมนอยกวา Micron 165 180 200 235 

3. ความมันวาว         TS % 50 50 50 50 

BS % 50 50 50 50 

4. ความขาวสวาง   % 85 85 85 85 

5. ความเรียบ sec/10cc 180 180 180 180 
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Paper Specfication ผูอนุมัติ : หมายเลขเอกสาร : SP – 001 

 แกไขครั้งที่ :   0 วันที่แกไข :  20 / Feb / 2000 

ประเภทกระดาษ  : √      ปอนด           อารตดาน             อารตมัน          อารตการด 

ผูผลิต :       √    Thai  Paper         Advance Agro Offset Paper 

 
คุณลักษณะ หนวย เกณฑที่กําหนด  (น้ําหนักมาตรฐาน  กรัมตอตาราง

เมตร) 
  55 60 70 80 100 
1. คาน้ําหนักมาตรฐาน   Gms 52-58 57-63 66.5-73.5 76-84 95-105 

2. ความแข็งแรงของผิว
กระดาษ ไมนอยกวา 

No. A 12 12 12 12 12 

3. ความขาวสวาง   % 83-88 83-88 83-88 83-88 83-88 

4. ความเรียบ ml/min. 250 250 250 250 250 

5. ความขาว  95-105 95-105 95-105 95-105 95-105 
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Paper Specfication ผูอนุมัติ : หมายเลขเอกสาร : SP – 001 

 แกไขครั้งที่ :   0 วันที่แกไข :  20 / Feb / 2000 

ประเภทกระดาษ  :     √      ปอนด           อารตดาน             อารตมัน          อารตการด 

ผูผลิต :            Thai  Paper    √     Advance Agro  
 

คุณลักษณะ หนวย เกณฑที่กําหนด  (น้ําหนักมาตรฐาน  กรัมตอตารางเมตร) 
  60 70 80 90 100 120 
1. คาน้ําหนักมาตรฐาน   Gms 57-61 67-71 76-82 86-92 95-103 115-123 

2. ความหนา Micron 73-79 84-92 97-105 110-118 123-131 149-157 

3. ความเรียบ ml/min. 75-125 75-125 75-125 75-150 75-150 75-150 

4. ความขาวสวาง   % 99-102 99-102 99-102 99-102 99-102 99-102 

5. ความขาว % 128-132 128-132 128-132 128-132 128-132 128-132 

6. ความทึบแสง % > 86 > 89 > 91 > 92 > 94 > 96 
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Paper Specfication ผูอนุมัติ : หมายเลขเอกสาร : SP – 001 

 แกไขครั้งที่ :   0 วันที่แกไข :  20 / Feb / 2000 

ประเภทกระดาษ  :         ปอนด          √      อารตดาน             อารตมัน          อารตการด 

ผูผลิต :            Thai  Paper    √     Advance 
Agro  

 
คุณลักษณะ หนวย เกณฑที่กําหนด  (น้ําหนักมาตรฐาน  กรัมตอตารางเมตร) 

  90 100 115 130 150 160 
1. คาน้ําหนักมาตรฐาน   gms 87-93 97-103 112-118 126-134 145-155 155-165 

2. ความหนา micron 75-82 86-94 102-110 119-127 140-150 150-160 

3. ความเรียบ micron 1.5-2.5 1.5-2.5 1.5-2.5 1.5-2.5 1.5-2.5 1.5-2.5 

4. ความขาวสวาง   % 95-98 95-98 95-98 95-98 95-98 95-98 

5. ความขาว % 118-122 118-122 118-122 118-122 118-122 118-122 

6. ความทึบแสง % > 92 > 94 > 96 > 97 > 98 > 98 

7. ความมันวาว         TS % < 35 < 35 < 35 < 35 < 35 < 35 

BS % < 35 < 35 < 35 < 35 < 35 < 35 
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Paper Specfication ผูอนุมัติ : หมายเลขเอกสาร : SP – 001 
 แกไขครั้งที่ :   0 วันที่แกไข :  20 / Feb / 2000 

ประเภทกระดาษ  :         ปอนด                อารตดาน            √      อารตมัน          อารตการด 

ผูผลิต :                     Thai  Paper    √     Advance Agro  
 

คุณลักษณะ หนวย เกณฑที่กําหนด  (น้ําหนักมาตรฐาน  กรัมตอตารางเมตร) 
  85 90 100 115 130 150 160 
1. คาน้ําหนักมาตรฐาน   gms 83-88 87-93 97-103 112-118 126-134 145-155 155-165 

2. ความหนา micron 65-71 70-76 77-85 90-98 104-112 122-132 133-143 

3. ความเรียบ            TS micron 0.6-1.0 0.6-1.0 0.6-1.0 0.6-1.0 0.6-1.0 0.6-1.0 0.6-1.0 

BS  0.6-1.0 0.6-1.0 0.6-1.0 0.6-1.0 0.6-1.0 0.6-1.0 0.6-1.0 

4. ความขาวสวาง   % 96-98 96-98 96-98 96-98 96-98 96-98 96-98 

5. ความขาว % 118-122 118-122 118-122 118-122 118-122 118-122 118-122 

6. ความทึบแสง % > 87 > 89 > 91 > 95 > 96 > 97 > 97 

7. ความมันวาว         TS % > 65 > 65 > 65 > 65 > 65 > 65 > 65 

BS % > 65 > 65 > 65 > 65 > 65 > 65 > 65 
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ภาคผนวก ค. 
ขอมูลอางอิงการพิมพซอมงาน 
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ท่ีมา : รายงานสถิติประจําปฝายผลิต ของโรงงานตัวอยาง เม่ือส้ินป 2542
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เดือน

กราฟแสดงเปอรเซ็นตการพิมพซอมงาน  ประจําป
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Jan
Feb
Mar
Apr
May
Jun 242 5
Jul 286 6
Aug 223 4
Sep 238 2
Oct 182 2
Nov 140 6
Dec 211 8

1,522 33
หมายเหตุ : ไมมีการบันทึกขอมูล เดือน มกราคม-พฤษภาคม

ที่มา : รายงานสถิติประจําปฝายผลิต ของโรงงานตัวอยาง เม่ือส้ินป 2542

เดือน จํานวนงาน จํานวนงานที่พิมพซอม
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job no. job name กระดาษ ขนาด ราคากระดาษ เงินใชเกิน

(บาท/กก./แผน) (กก.) (แผน) (บาท)

4703 Diary Q-1 ปอนด, Bond 60 gsm. 31 * 43 2.17 - 35,250.00 76,492.50

4874 Manual CL-980 TPI Art 105 gsm, 45.1* 63.5 42.00 - 1,173.00 49,266.00

4884 Manual CL-980 Pacific Bell อารต, Gloss Art 105 gsm, 24*35 2.73 - 3,500.00 9,555.00

4893 พ011-พ012 สุขศึกษา อารตการด ทียูพี,Coated Board 190 gsm, 31*43 7.84 - 200.00 1,568.00

5136 Safety Comfort Guide สเปน อารตการด,Coaed Board C-2-S 210 gsm, 25*36 5.85 - 100.00 585.00

รวม 0.00 40,223.00 137,466.50

job no. job name กระดาษ ขนาด ราคากระดาษ เงินใชเกิน

(บาท/กก./แผน) (กก.) (แผน) (บาท)

5211 User Manual ปอนดไทย  (AA), Bond 70 gsm, 24*35 1.59 - 500.00 795.00
5170 guide to the grand palace ารตการดหนาเดียว ,Coaed Board C 215 gsm, 25*36

4.50 - 2,500.00 11,250.00

5269 รวมนิทานคุณหนู ปอนดไทย (AA),  Bond
70 gsm. 24 * 35

1.59 - 2,000.00 3,180.00
5309 User  Manual ปอนดไทย (AA),  Bond 70 gsm. 24 * 35

1.59 - 2,000.00 3,180.00
5494 ตัวอยาง Chicony Guide tradition

Chinese
อารตดาน, Matt Art 85 gsm. 31 * 43

3.51 - 100.00 351.00
5347 ดิฉัน ฉบับ 540

อารตมัน, Gloss  Art
90 gsm. 31 * 43

2.94 - 16,887.00 49,681.55

รายการพิมพซอมงาน ประจําเดือน  มิถุนายน  พ.ศ 2542

ใชเกิน

รายการพิมพซอมงาน ประจําเดือน  กรกฎาคม  พ.ศ 2542
ใชเกิน
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job no. job name กระดาษ ขนาด ราคากระดาษ เงินใชเกิน
(บาท/กก./แผน)(กก.) (แผน) (บาท)

5347 ดิฉัน ฉบับ 540
อารตมัน, Gloss  Art

90 gsm. 31 * 43
2.94 - 60.00 176.52

5292 การอาน อารตมัน, Gloss  Art
160 gsm. 31 * 43

6.60 - 1,750.00 11,550.00

5227 World  Pocket  Aflas อารตการดสองหนานอก
250 gsm. 25 * 36

8.96 - 350.00 3,137.08
5206 Student  Diary ARTCARD,  Coated Board  C-2-S 260 gsm. 25 * 36 7.25

- 400.00 2,900.00

job no. job name กระดาษ ขนาด ราคากระดาษ เงินใชเกิน
(บาท/กก./แผน)(กก.) (แผน) (บาท)

5527 ดิฉันฉบับที่ 542 อารตการด สองหนา
210 gsm. 25 * 27

3.66 50.00 182.92

5523 icony Guide Tradition Chine อารตมัน, Gloss Art
105 gsm. 24 * 35

2.73 1,200.00 3,276.00

job no. job name กระดาษ ขนาด ราคากระดาษ เงินใชเกิน
(บาท/กก./แผน)(กก.) (แผน) (บาท)

5337 Primary Social Studies PB4 ปอนดมวน TPI, Wed Bond 70 gsm. 54.6*78.7 1.59 - 4,060.00 6,455.40

5727 Chicony Guide อารบิค ปอนดไทย ทีพีไอ,  Bond
70 gsm. 24 * 35

1.59 - 1,200.00 1,908.00

ใชเกิน

รายการพิมพซอมงาน ประจําเดือน  สิงหาคม  พ.ศ 2542
ใชเกิน

รายการพิมพซอมงาน ประจําเดือน  กันยายน  พ.ศ 2542
ใชเกิน

รายการพิมพซอมงาน ประจําเดือน  ตุลาคม  พ.ศ 2542
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job no. job name กระดาษ ขนาด ราคากระดาษ เงินใชเกิน
(บาท/กก./แผน)(กก.) (แผน) (บาท)

5338 Primary Social Studies PB5 ปอนดมวน, Wed Bond 70 gsm. 54.6*78.7 1.60 3,549.00 5,678.40
5339 Primary Social Studies PB6 ปอนดมวน, Wed Bond 70 gsm. 54.6*76.2 1.60 5,050.00 8,080.00
5838 Ghana English Bk.3 ปอนดมวน, Wed Bond 70 gsm. 54.6*76.2 1.60 3,030.00 4,848.00
5338 Primary Social Studies PB5 ARTCARD,Coated Board 260 gsm, 31*43 10.73 2,500.00 26,825.00
5339 Primary Social Studies PB6 ARTCARD, Coated Board 260 gsm, 31*43 10.73 3,500.00 37,555.00
6391 TTR Asia  Dec. 13 อารตเทียม 65 gsm. 24*35 1.23 500.00 617.00

job no. job name กระดาษ ขนาด ราคากระดาษ เงินใชเกิน
(บาท/กก./แผน)(กก.) (แผน) (บาท)

5991 เทคนิคสอบผานเอนทรานซ ปรูฟตัดรีม 31*43 49 gsm, 31*43 1.00 750.00 750.00

6237 User Card US ปอนด ทีพีไอ, Bond  80  gsm, 24*35 1.82 2,000.00 3,640.00
6393 Chicony Guide สเปน อารตดาน, Matt Art 85 gsm. 24*35 2.21 2,500.00 5,525.00
6051 Book "The Siam Question" ปอนด เอเอ, Bond 100 gsm, 31*43 3.61 135.00 487.35
5957 Rhyming around the Alphabet ปอนด เอ เอ, Bond 120 gsm, 31*43 5.20 850.00 4,420.00
5744 Jacket New Model Thai - English อารตมัน , Gloss Art 160 gsm. 24*35 4.16 235.00 977.60
6060 Catalog SMI อารตมัน , Gloss Art 160 gsm. 24*35 4.16 2,000.00 8,320.00
6060 Catalog SMI ARTCARD,Coated Board 260 gsm, 25*36 7.25 1,300.00 9,425.00

ใชเกิน

รายการพิมพซอมงาน ประจําเดือน  พฤศจิกายน  พ.ศ 2542
ใชเกิน

รายการพิมพซอมงาน ประจําเดือน  ธันวาคม  พ.ศ 2542
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ภาคผนวก ง. 
ใบแสดงลักษณะงาน 
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ใบแสดงลักษณะงาน(Job Description) หมายเลขเอกสาร : 
JD - 001 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 272 

สําเนาที่ :   1 ผูจัดทํา : ผูอนุมัติ: 

 
 

ชื่อตําแหนง : ผูจัดการแผนกพิมพ แผนก :  พิมพ 

ฝาย : ผลิต ผูบังคับบัญชาโดยตรง : ผูจัดการฝายผลิต 

 
มีหนาที่รับผิดชอบดังนี้ :  
1) วางแผนการพิมพ  ประจําเดือน / สัปดาห / วัน  ตามที่ไดรับมอบหมายจากผุจัดการฝายผลิต 
2) ประสานงานและรวมแกไขปญหากับผูจัดการฝายผลิต  เมื่อพบปญหาที่จะทําใหงานลาชาและ                 

คุณภาพไมไดตามมาตรฐานที่กําหนด 
3) แกปญหาการพิมพโดยประสานงานกับแผนกอื่น ๆ ควบคุมคุณภาพการพิมพและความผิดพลาดให

ไดตามมาตรฐานที่กําหนด 
4) ดําเนินการใหมีการจัดทํารายงานการพิมพ   ขอผิดพลาดพรอมสาเหตุ   ปญหา  อุปสรรค 
5)  ดําเนินการและควบคุมใหมีการทําระบบคุณภาพไปใชอยางจริงจัง  ในการพิมพ 
6) ดําเนินการและควบคุมใหมีการบํารุงรักษาเครื่องพิมพตามแผนการบํารุงรักที่รับผิดชอบ 
7) อื่น ๆ ตามที่ผูบังคับบัญชามอบหมาย 
 

พนักงานลงนามรับทราบ :  วันที่  :  
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ใบแสดงลักษณะงาน(Job Description) หมายเลขเอกสาร : 
JD - 001 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 273 

สําเนาที่ :   1 ผูจัดทํา : ผูอนุมัติ: 

 

ชื่อตําแหนง : หัวหนาแผนกซอมบํารุง   แผนก : แผนกซอมบํารุง 

ฝาย : ประกันคุณภาพ ผูบังคับบัญชาโดยตรง : ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ 

 
มีหนาที่รับผิดชอบดังนี้ :  
1)     ดําเนินการติดตั้ง  ควบคุม  ซอมบํารุงเครื่องจักร  เครื่องพิมพ  โดยประสานงานกับผูจัดการฝายผลิต 
2)    วางแผนและดําเนินการใหมีการจัดทําแผนการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร  ประจําป / เดือน / แตละวัน 

 3)    เก็บรวบรวมประวัติและสถิติตาง ๆ เพื่อประโยชนในการวางแผนซอมบํารุงเครื่องจักรแตละ เครื่อง 
4)    อื่น ๆ ตามที่ผูบังคับบัญชามอบหมาย 
 

พนักงานลงนามรับทราบ :  วันที่  :  
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ใบแสดงลักษณะงาน(Job Description) หมายเลขเอกสาร : 
JD - 001 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 274 

สําเนาที่ :   1 ผูจัดทํา : ผูอนุมัติ: 

 

ชื่อตําแหนง : หัวหนาแผนกพิมพ  (Supervisor) แผนก : แผนกพิมพ 

ฝาย : ผลิต ผูบังคับบัญชาโดยตรง : ผูจัดการแผนกพิมพ 

 
มีหนาที่รับผิดชอบดังนี้ :  
1) ควบคุมคูแลการพิมพ  ใหไดตามมาตรฐานคุณภาพที่กําหนด 
2) รายงานผลการผลิตประจําวัน  ปญหา  เสนอแกผูจัดการแผนกพิมพ 
3) ประสานงานและใหคําปรึกษาปญหาแกชางพิมพ  ในระหวางการพิมพงานแตละงาน 
4) ควบคุมดูแลใหมีการทําความสะอาดเครื่องพิมพ  รวมไปถึงการปฏิบัติการบํารุงรักษาเครื่องพิมพตามที่กําหนด 
5) ควบคุมดุแลใหชางพิมพปฏิบัติงานพิมพตามขั้นตอนมาตรฐานที่กําหนด  เชน  การปรับต้ังเครื่องพิมพ,  การ

ควบคุมคุณภาพระหวางพิมพ,  การตรวจสอบคุณภาพแผนพิมพสําเร็จรูป  เปนตน 
6) อื่น ๆ ตามที่ผูบังคับบัญชามอบหมาย 
 
 

พนักงานลงนามรับทราบ :  วันที่  :  
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ใบแสดงลักษณะงาน(Job Description) หมายเลขเอกสาร : 
JD - 001 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 275 

สําเนาที่ :   1 ผูจัดทํา : ผูอนุมัติ: 

 

ชื่อตําแหนง : ชางพิมพ   แผนก : แผนกพิมพ 

ฝาย : ผลิต ผูบังคับบัญชาโดยตรง : หัวหนาแผนกพิมพ  (Supervisor) 

 
มีหนาที่รับผิดชอบดังนี้ :  
1) ปฏิบัติงานพิมพใหไดตามมาตรฐานที่กําหนด  ไดแก  การปรับต้ังเครื่องพิมพ,  การควบคุมคุณภาพระหวาง

พิมพ,  การตรวจสอบคุณภาพแผนพิมพสําเร็จรูป,  การดูแลรักษาเครื่องพิมพ  เปนตน 
2) รายงานผลการผลิต  ความผิดพลาด  เวลาหยุดเครื่องและสาเหตุ  ตอ  หัวหนาแผนกพิมพ 
3) ดูแลรักษาเครื่องพิมพตามโปรแกรมที่กําหนด 
4) อื่น ๆ ตามที่ผูบังคับบัญชามอบหมาย 
 
 

พนักงานลงนามรับทราบ :  วันที่  :  
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ใบแสดงลักษณะงาน(Job Description) หมายเลขเอกสาร : 
JD - 001 

วันที่เร่ิมใช:  10/Feb/2000 ฉบับแกไขที่ :    0 หนาที่ : 276 

สําเนาที่ :   1 ผูจัดทํา : ผูอนุมัติ: 

 

ชื่อตําแหนง : พนักงานฝายประกันคุณภาพ แผนก : แผนกควบคุมคุณภาพ 

ฝาย : ประกันคุณภาพ ผูบังคับบัญชาโดยตรง : ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ 

 
มีหนาที่รับผิดชอบดังนี้ :  
1) ตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบรับเขา  ไดแก  กระดาษ,  หมึกพิมพ,  น้ํายาฯ  โดยปฏิบัติตามขั้นตอน

มาตรฐานการทํางานที่กําหนดได 
2) รายงานผลการแกไขปญหาคุณภาพวัตถุดิบกับหนวยงานภายนอก  และฝายผลิต 
3) ประสานงานแกไขปญหาคุณภาพงานพิมพ กับ  ฝายผลิต 
4) อื่น ๆ ตามที่ผูบังคับบัญชามอบหมาย 
 
 
 

พนักงานลงนามรับทราบ :  วันที่  :  
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 
 

นายสันติ  สุวรรณรังษี  เกิดเมื่อวันที่ 9 กรกฎาคม 2509 ที่จังหวัดสระบุรี  สําเร็จ
การศึกษาวิทยาศาสตรบัณฑิต สาขาเคมี จากคณะวิทยาศาสตร มหาวิทยาลัยศรีนครินท
รวิโรฒ วิทยาเขตประสานมิตร  เมื่อปการศึกษา 2530  และสําเร็จการศึกษาวิศวกรรม
ศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จากคณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย  เมื่อปการศึกษา 2534  เขาศึกษาตอในระดับมหาบัณฑิตที่ภาควิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  เมื่อปการศึกษา 
2540 
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